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kCHINES,  OUTILS  ET  APPAREILS 

LU  FLUI  FIBPICTIOIlil  IT  lU  FLUI  liCUTt. 

Eapkjés  àm  les  différeales  brandies  de  rindostrie  française  et  ftrangère. 


TOME  VIL 


C  I  veille  d*une  nouvelle  Exposition  des  produits  de  l'industrie  natio- 
lous  commençons  le  vu*  volume  de  notre  Recueil  de  machines,  outils 
»areils,  c'est-à-dire  que  nous  voulons  continuer  à  faire  connaître  tout 
ce  que  nous  verrons  de  remarquable,  d'ingénieux  et  d*utilc  dans  cette  col- 
lection importante ,  qui ,  malgré  les  événements  que  nous  avons  traversés 
depuis  un  an,  n*en  sera  pas  moins  digne  de  la  France,  et  ne  le  cédera  en 
rien  aux  l^xpositions  précédentes. 

Lorsque  le  commerce  est  suspendu ,  le  génie  français  ne  s*arrète  pas 
pour  cela  ;  au  contraire ,  il  semble  qu*il  travaille  avec  plus  d'ardeur  à  des 
découvertes  nouvelles,  soit  pour  perfectionner  les  produits  ou  les  moyens 
de  fabrication ,  soit  pour  obtenir  de  nouveaux  résultats ,  soit  encore  pour 
rendre  la  main-d^ceuvre  plus  facile,  moins  pénible,  et  en  même  temps  plus 
économique. 

Notre  pays  est  évidemment  agricole  et  industriel  ;  que  Tinstruction,  que 
les  lumières  continuent  de  s*y  répandre,  et  nous  n*aurons  è  craindre  aucune 
concurrence  étrangère.  Avec  les  nouvelles  institutions  dont  il  doit  être 
doté,  avec  de  bonnes  méthodes  d'enseignement,  les  générations  qui  se  suc- 
r  cèdent  pourront  faire  de  grandes  choses  en  industrie ,  comme  en  agricul- 
ture. Nous  en  avons  l'espoir,  l'époque  prochaine  ne  tardera  pas  où,  com- 
prenant mieux  tout,  ce  qui  peut  concourir  à  nos  progrès ,  on  s'occupera 
moins  dans  les  écoles  de  latin  et  de  grec ,  mais  beaucoup  plus  de  sciences 
exactes ,  de  physique ,  de  chimie ,  de  mathématiques ,  de  dessin  indus- 
triel, etc. 

Pour  nous ,  notre  tâche  est  belle  et  laborieuse ,  nous  Tavons  reconnu 
depuis  longtemps,  en  publiant  les  outils ,  les  instruments ,  les  appareils  les 
meilleurs  qui  s*inventent  et  se  perfectionnent  chaque  jour  ;  car  c*est  faci- 
Itter  la  marche  constamment  progressive  de  la  mécanique  et  de  toutes  les 
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branches  qui  s*y  rattachent,  que  de  faire  connaître  les  moyens,  les  procédés 
les  plus  avantageux  exécutés  dans  les  diverses  industries. 

Nous  l'avons  dit  souvent  ailleurs,  le  dessin  géométral  étant  la  représen- 
tation exacte  des  objets,  est  appelé  à  rendre,  de  jour  en  jour,  de  plus  grands 
services  à  tous  les  travailleurs,  il  deviendra  une  langue  universelle  comprise 
par  tout  le  monde  ;  heureux  de  coopérer,  pour  notre  faible  part,  à  faci- 
liter son  intelligence,  nous  en  avons  déjà  reçu  la  récompense  par  le  bien- 
veillant accueil  dont  toutes  nos  publications  ont  été  honorées  (1). 

Nous  adressons  de  nouveau,  à  ce  sujet,  nos  bien  sincères  remerciements 
à  nos  constants  souscripteurs  qui  ,  malgré  les  circonstances,  n'ont  pas 
moins  bien  voulu  nous  continuer  leurs  encouragements.  Nous  les  remer- 
cions de  leur  concours,  comme  nous  leur  promettons  de  multiplier  nos 
efforts  pour  augmenter  autant  qu'il  nous  sera  possible  l'intérêt  des  articles 
que  nous  choisissons  pour  notre  Recueil  périodique. 

La  liste  suivante ,  qui  est  un  aperçu  des  matériaux  que  nous  disposons 
en  ce  moment ,  outre  ceux  que  nous  recueillerons  à  l'exposition  ,  sera 
d'ailleurs  la  meilleure  preuve  que  nous  puissions  en  donner  : 

Le  Yii'  volume  et  les  suivants  comprendront  :  Machines  à  sculpter  la  pierre 
et  les  métaux;  —  Blanchisseries  ;  —  Moulins  à  blé  divers;  —  Grues  à  dili- 
gence perfectionnées  ;  —  Sucrerie  à  betteraves,  ensemble  d'usine  ;  —  Ma- 
chine à  trancher  le  placage  ;  — Pompes  hydrauliques  ;  — Machines  à  façon- 
ner les  bois  de  fusil  et  autres  ;  —  Dragues  à  vapeur  avec  leur  moteur  ; 

—  Presses  à  gaufrer;  —  Découpoirs  à  tôle;  —  Ensemble  et  disposition 
générale  d'ateliers  de  construction  ;  —  Machines  d'agriculture  ;  —  Scie- 
ries; —  Machines  soulTlantes  :  —  Tours  sphériques  et  autres  ;  —  Machines 
à  vapeur  à  deux  cylindres;  ~  Machines  à  percer  ;  —  Chaudières  diverses  ; 

—  Treuils  ;  —  Cisailles  ;  —  Métiers  à  rubans;  —  Presses  typographiques 
perfectionnées  ;  —  Fours  à  souder  et  à  puddler  ;  —  Machines  à  vapeur 
pour  bateaux  ;  —  Locomotive  système  Crampton  ;  —  Grilles  fumivores  ;  — 
Télégraphie  et  moteur  électriques ,  et  enfin  tout  ce  que  l'exposition  ren- 
fermera de  nouveau  et  de  remarquable  dans  notre  spécialité. 

(I)  Nous  Tenons  de  Taire  paraître  pour  les  Écoles  cl  pour  les  Jeunes  gens  qui  se  deslincnl  à  la 
eariière  industrielle,  un  ourrage  élémentaire  sur  le  dessin,  qui  a  pour  litre  :  Nooveau  Cours  db 
DiHiii  I1IDD8TRUL ,  appliqué  principalement  à  la  mécanique  et  à  rarchilccturc. 
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M  s*ett  gllsaé  daot  le  Ubletn  qa«  Bom  arons  donné  arec  notre  article  des  machines  d'épuisement, 
ÎQ»  IlTralson,  6»  TOlame,  pages  4M  et  483,  quelques  erreurs  de  chiffres  que  nous  rectiQons  au- 
ioard*hul  d*aprés  l'ohligeant  atls  de  M.  Hochereau,  directeur  des  forges,  usines  et  fonderies  de 
Halne-Saint-Pierre  (BeT|lque}. 

A  la  ligne  HS  au  lieu  des  résultaU  mentionnés  pour  la  surface  totale  des  grillei.  il  faut  lire  suc- 
eeislTement  pour  chacune  des  10  colonnes  : 

4M.4.464,  -4"»-fl-48«.  — 4^«.464,  — 4«.q.464,  — 5«.q.M»,— 4«.«.836,-2ni.«.790,-5«.q.580, 
^  4"'  q*  I8(t|  —  4'"-q»  188. 

A  la  ligne  lit",  même  obserfallon,  et  lire  : 

Surface  de  chauffe,  «W-qMa,  — 87«.q.513,  -  a74«.q.536,  —  320».q.943,  -  3M«.q.633, — 
a93<n-q043,  —  U8«-q.614,  —  3S3mq-733,  —  250»- q.!U2,  —  SS0nq.54a. 

ne  même  au  tableau,  page  «3,  U  place  de  la  ylrgule  a  été  interposée,  et  il  faut  lire,  avant- der- 
nière colonne,  tu  Ueo  do  :  96I,S5,  319,6s,  868,32,  «49,74, 

»,!»,  91,968,  96,889,  94,974. 
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LA  PIERRE,  LE  MARBRE  ET  AUTRES  MATIÈRES  DURES 

DE  LA  SOCIÉTÉ  DÉRJLBD  es  €>,  FABRICANTS  A  PARIS, 

Projetés  par  H.  CHEVOI^OT , 
Et  exécRtéspar  H.  DEC09TER,  Mécanicien. 

(planche  l'*.) 


Les  machines  et  les  divers  outils  que  nous  avons  vus  fonctionner  et 
fait  relever  avec  soin  dans  Tusine  de  MM.  Bérard  et  G*,  à  Paris»  ont 
pour  objet  de  tailler,  tourner,  percer,  aléser,  raboter  ou  mortaiser  la 
pierre ,  le  marbre ,  et  toute  autre  substance  analogue ,  de  manière  à  leur 
donner  toute  espèce  de  formes  géométriques,  droites,  courbes,  circulaires, 
ou  encore  suivant  des  dessins  à  contours  déterminés.  Ces  machines  rem- 
plissent donc  ainsi  plusieurs  conditions  essentielles  pour  effectuer  les  di- 
verses opérations  avec  une  aptitude,  une  précision  rigoureuse,  et  avec  une 
grande  économie  de  main-d'œuvre  et  de  temps,  quelles  que  soient  d'ail- 
leurs la  nature,  la  forme  et  les  dimensions  mtoies  des  objets. 

Elles  se  prêtent,  on  peut  le  dire,  avec  une  merveilleuse  dextérité,  à  tous 
les  mouvements,  à  toutes  les  combinaisons  que  l'on  se  propose  d'obtenir, 
et  permettent  de  s'appliquer  avantageusement  à  une  fabrication  continue 
susceptible  de  livrer  ses  produits  dans  le  commerce ,  dans  des  temps  très- 
courts  ,  et  à  des  prix  très-réduits  comparativement  à  ceux  que  peuvent 
fournir  les  travaux  exécutés  à  la  main. 

Chacune  de  ces  machines  peut  effectuer  au  besoin  plusieurs  opération 
distinctes  ;  quelques-unes  d'entre  elles  sont  combinées  de  telle  sorte  qu'elles 
peuvent  exécuter  tout  ce  que  l'on  est  susceptible  d'exiger  dans  la  pratique 
pour  l'architecture  moderne  ou  gothique ,  et  en  général  pour  toutes  les 
constructions  en  marbre  ou  en  pierre.  C'est  en  1842  que  M.  Chevolot  pro- 
posa pour  la  première  fois  de  travailler  ces  matières  mécaniquement,  f I 
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prît  à  cette  époque,  le  ik  décembre,  un  brevet  d'invention  de  quinze  ans, 
sous  le  titre  de  Machine  à  tailler  et  à  gui/locher  la  pierre.  Mais  cette  ma- 
chine ,  exécutée  en  partie  en  bois,  ne  pouvait  présenter  toute  Teiactitude 
désirable  ;  il  ne  tarda  pas  à  la  perfectionner  et  à  envoyer  à  Texposition 
de  184^1',  comme  échantillon  ,  une  rosace  sculptée  en  pierre  de  plus  de 
S  mètres  de  diamètre,  qui  était  remarquable  par  les  formes  et  contours 
découpés  géométriquement.  Il  prit  ensuite  une  machine  à  raboter  les  mé- 
taux, du  système  de  Whitworth,  publiée  dans  notre  premier  volume,  et 
y  appliqua  un  mécanisme  et  des  outils  propres  à  produire  divers  objets 
en  marbre,  tels  que  des  consoles  et  modillons  de  cheminée.  Plus  tard,  la 
société  formée  en  18^6 >  à  Paris,  pour  l'exploitation  de  ce  système,  fit 
faire  une  série  de  machines  bien  étudiées  et  perfectionnées  par  M.  De- 
coster,  avec  les  indications  de  M.  Chevolot.  Ce  sont  ces  dernières  que  nous 
avons  pu  relever  et  dessiner  avec  détails. 

Nous  allons  décrire  d*une  manière  toute  particulière  Tun  de  ces  appa- 
reils afin  d'en  bien  faire  voir  tous  les  mouvements ,  et  par  suite  toutes  les 
conditions  qu'ils  sont  susceptibles  de  remplir.  On  en  pourra  ensuite  aisé- 
ment reconnaître  les  dispositions  analogues  dans  les  autres,  a?ec  les  parti- 
cularités qui  les  distinguent ,  et  en  même  temps  en  déduire  toutes  les 
applications  désirables  dans  les  arts. 

DESCRIPTION  DE  LA  MACHINE  A  SCULPTER 

BEPBÉSENTÉE  PL.    1. 

Cette  machine  est  représentée  sous  différentes  faces  et  détaillée  sur  les 
figures  de  la  pi.  V*  avec  plusieurs  des  outils  qui  y  sont  adaptés. 

La  flg.  i^  est  une  élévation  vue  de  face  de  la  machine  toute  montée; 

La  fig.  S*  en  est  un  plan  général  vu  en  dessus  ; 

La  fig.  S*  en  est  une  projection  latérale,  perpendiculaire  à  la  précédente; 

La  fig.  h*^  une  coupe  verticale  faite  par  Taxe  de  la  colonne  suivant  la 
ligne  i-â; 

Et  la  fig.  5*  une  section  horizontale  faite  à  la  hauteur  de  la  ligne  3-4. 

On  voit  que  cette  machine  n*ayant  qu'une  colonne  fixe  pour  bâtis ,  est 
construite  de  manière  à  permettre  de  faire  prendre  à  Toutil  qui  travaille 
toutes  les  positions  désirables,  soit  qu'il  tourne  sur  lui-même,  soit  qu'il  ait 
un  mouvement  de  rotation.  A  cet  effet,  il  est  adapté  à  un  mécanisme  fort 
important  auquel  on  a  donné  le  nom  de  plume  mobile ,  et  qui  est  appli- 
qué à  toutes  les  machines  de  l'usine  avec  des  dimensions  proportionnelles. 

PLrMK  MÉCANiQCB.—  Los  propriétés  particulières  de  cette  plume  méca- 
nique sont  : 

!•  De  se  rapprocher  ou  de  s  écarter  de  la  colonne  centrale,  pour  per- 
mettre à  loutil  de  travailler  à  >-olonté  près  du  centre,  ou  au  contraire  à 
des  distances  plus  ou  moins  grandes  ; 

i^^  De  monter  ou  de  descendre  Toutil  »  suivant  la  hauteur  de  la  pièce 
qa*il  doit  taUler,  iléser  on  tourner; 
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3*  De  le  faire  marcher  autour  de  la  colonne ,  soit  en  suivant  des  circon- 
féreoces  régulières ,  soit  en  suivant  des  courbes  quelconques  comme  des 
volutes,  par  exemple,  des  doucines  ou  toute  autre  ligne  ; 

k^  De  le  faire  travailler,  soit  par  un  mouvement  de  rotation  continu  en 
maintenant  la  courroie  de  commande  constamment  tendue ,  quelles  que 
soient  les  positions  qu*on  lui  fasse  prendre ,  soit  par  un  mouvement  de 
translation  rectiligne  ou  curviligne. 

On  comprend  que  réunissant  ainsi  autant  de  conditions,  on  puisse 
avec  un  tel  mécanisme,  effectuer  une  suite  d*opérations  très- diffé- 
rentes ,  et  obtenir  des  objets  sculptés  dont  les  dessins  varient  à  l'inOni  ; 
c*est  en  effet  ce  qui  a  lieu  avec  les  machines  de  la  société  Bérard. 

Nous  allons  faire  voir  toute  la  construction  de  celte  plume  mécanique, 
qui  est  une  des  parties  les  plus  essentielles  de  Tappareil  ;  nous  ferons  con- 
naître ensuite  les  particularités  des  autres  parties  de  la  machine  et  des 
outils  qui  y  sont  appliqués. 

Pour  mieux  faire  comprendre  la  disposition  et  les  détails  de  cette  plume, 
nous  avons  cru  devoir  la  représenter  séparément  sur  les  fig.  6  et  7. 

Elle  se  compose  :  i'd'un  axe  vertical  en  fer  A,  creux  dans  la  plus  grande 
partie  de  sa  longueur,  et  recevant  à  sa  base  renflée  le  porte-outils  propre- 
ment dit  B  ; 

2*»  D*une  vis  de  rappel  C,  dont  le  bout  est  assemblé  au  sommet  de  l'axe, 
de  telle  sorte  qu*il  puisse  tourner  plus  ou  moins  rapidement  sur  lui-même, 
sans  Tentrainer  avec  lui  dans  sa  rotation ,  tandis  qu'elle  peut  le  faire 
monter  ou  descendre,  et  par  suite  éloigner  Toutil,  ou  le  rapprocher  du  pla- 
teau sur  lequel  se  monte  la  pièce  à  travailler  ; 

3*  D'un  support  mobile  D  qui  embrasse  l'axe  vertical  et  permet  de  le 
transporter  sur  toute  la  longueur  du  bras  en  fonte  £  (6g.  8],  appliqué  à 
farbre  principal  H,  comme  on  le  verra  plus  loin  ; 

if"  D*un  écrou  en  bronze  a  traversé  par  la  vis ,  et  logé  dans  la  tête  du 
support  mobile  qui  se  prolonge  en  se  recourbant ,  comme  le  montre  le 
dessin  ;  cet  écrou  porte  une  roue  droite  dentée  6,  avec  laquelle  engrène  un 
pignon  plus  petit  c  qui  est  monté  sur  le  bout  de  la  tige  verticale  d,  de  telle 
sorte  qu'en  faisant  tourner  cette  tige  à  Taide  du  petit  volant  à  poignée  e, 
on  fait  mouvoir  les  deux  engrenages,  qui  entraînent  Técrou,  et  par  suite  on 
fait  monter  ou  descendre  la  vis  et  Taxe  vertical  A  ; 

5*  D'un  second  écrou  a\  fixé  sur  le  support  mobile  et  traversé  par  la  vis 
de  rappel  F,  placée  horizontalement  dans  le  milieu  du  long  bras  ae  fonte  E; 
en  tournant  cette  vis  par  la  poignée/,  qui  la  termine  à  l'extérieur,  on  fait 
avancer  Técrou  et  avec  lui  le  support  et  toute  la  plume  mécanique ,  ce  qui 
permet  ainsi  de  rapprocher  l'outil  ou  de  l'éloigner  du  cectre  de  Tarbre 
principal  H,  suivant  les  besoins  ; 

6*  De  la  poulie  à  gorge  G ,  et  de  ses  deux  rouleaux  de  tension  ^,  dis- 
posés de  chaque  côté  pour  maintenir  la  corde  ou  la  courroie  constamment 
tendue,  quelle  que  soit  d'ailleurs  la  position  occupée  par  la  plume  ;  cette 
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courroie  passant  entre  les  poulies  »  comme  le  montre  le  plan  général  fig.  2, 
embrasse  aussi,  d'une  part,  la  poulie  de  commande  G^  montée  sur  Tarbre 
•principal  H  (fig.  3) ,  et ,  de  l'autre,  la  poulie  de  renvoi  G^,  appliquée  vers 
l'extrémité  du  bras  horizontal  £  ;  l'axe  de  cette  dernière  est  fixé  sur  une 
dom'lle  mobile  A  qui ,  à  l'aide  d'une  petite  vis  de  rappel  i ,  permet  d'en 
régler  la  position  exacte,  et  par  suite  de  tendre  la  courroie  au  degré  voulu 
pour  le  travail. 

Sur  l'axe  A  et  entre  les  deux  joues  du  support  D,  est  un  fort  ressort  à 
boudin  «^  (fig.  6  et  7)  qui  est  pressé  entre  la  joue  inférieure  de  ce  support 
et  une  embase  rapportée  sur  l'axe  vertical.  Cette  dernière  est  retenue  par 
une  vis  de  pression ,  quand  sa  position  a  été  réglée  par  rapport  à  la  hau- 
teur de  l'outil.  Le  ressort  à  boudin  a  pour  objet  de  remédier  au  jeu  qui 
peut  se  produire  soit  dans  Técrou  fileté  a,  soit  dans  d'autres  parties  d'ajus- 
tement, par  le  travail  même  de  l'outil  ;  on  comprend  qu'il  importe  que 
celui-ci  soit  toujours  tenu  d'une  manière  très-solide,  et  non  susceptible 
de  se  déranger  lorsqu'il  fonctionne  ,  sans  quoi  il  pourrait  brouter  et  pro- 
duirait des  ondulations  sur  les  surfaces  de  la  pierre  ou  du  marbre. 

AaBRB  PORTE-OUTILS.  —  Le  bras  horizontal  £,  sur  lequel  la  plume  est 
ajustée,  forme  à  l'extrémité  un  collet  qui  embrasse  la  douille  cylindrique  I 
(flg.  4)  embrassant  elle-même  l'arbre  vertical  H;  de  sorte  qu'il  peut 
tourner  autour  de  cette  dernière  exactement  comme  s'il  pivotait  par  son 
extrémité,  ce  qui  permet  à  la  plume  de  prendre  toutes  les  positions 
désirables.  Cette  douille  I  formant  en  môme  temps  support  à  l'arbre  H 
et  à  sa  vis,  est  ajustée  à  queue  d'hironde  sur  un  second  bras  horizontal 
E',  fondu  avec  la  grosse  colonne  verticale  M  ;  ce  bras  est  plus  fort  et 
en  môme  temps  plus  long  que  le  premier.  Le  porte-plume  peut  s'y  pro- 
meoer  à  l'aide  de  la  longue  vis  de  rappel  J  (fig.  Ij  qui  se  termine  par  un 
volant  à  main  >,  et  qui  traverse  un  écrou  en  bronze  a^,  rapporté  et  fixé 
dans  le  support  à  douille  (fig.  h).  On  peut  donc,  par  cette  combinaison , 
éloigner  ou  rapprocher  du  centre  de  la  colonne  fixe  M  le  bras  Ë,  et  par 
suite  le  second  arbre  H,  qui,  plus  fort  que  le  premier  A,  reçoit  comme 
loi  à  sa  base  un  porte-outils  variable  ;  de  sorte  qu'on  peut  à  volonté  tra- 
vailler avec  l'un  ou  l'autre  indifféremment,  suivant  qu'on  le  trouve  plus 
commode  ou  plus  convenable  pour  la  pièce  à  sculpter.  Une  telle  disposi- 
tion a  le  double  avantage  de  permettre  les  changements  de  position ,  non- 
seulement  à  la  plume  et  à  son  porte -outils,  mais  encore  à  l'arbre  prin- 
cipal et  aussi  à  son  porte-outils. 

Cet  arbre  qui  commande  celui  A ,  conune  on  Ta  vu  plus  haut ,  par  la 
poulie  G^  montée  à  son  sommet,  reçoit  lui-môme  son  mouvement  de  rota- 
tion par  la  roue  d'angle  K  fondue  avec  cette  poulie,  et  qui  engrène  dans 
le  pignon  d'angle  K^  L'axe  de  ce  pignon  se  prolonge  en  traversant  une 
partie  renflée  de  la  branche  recourbée  fondue  avec  le  support  de  la  douille  1, 
afin  de  porter,  à  l'autre  bout,  la  poulie  verticale  L,  commandée  par  celle 
correspondante  U  [fig.  2  et  3].  La  courroie  qui  conununique  le  mouve- 
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ment  à  cette  poulie  L  est  disposée  comme  celle  qui  passe  de  la  poulie  G 
à  la  poulie  C/  ;  c*estrà-dire  que  pour  rester  constamment  tendue ,  quelle 
que  soit  la  position  occupée  par  Tarbre  H  sur  la  longueur  du  bras  £^  elle 
passe  sur  une  poulie  de  renvoi  L^,  mobile  sur  un  goujon  rapporté  à  l'extré- 
mité de  celui-ci,  et  en  outre ,  entre  les  petits  rouleaux  de  tension  /  dont 
les  tourillons  sont  ajustés  dans  des  renflements  ménagés  derrière  le 
support  I. 

Pour  faire  descendre  ou  monter  l'arbre  porte-outils  H»  les  auteurs  ont 
adapté  à  son  sommet  un  mécanisme  semblable  à  celui  qui  est  appliqué  sur 
l'axe  de  la  plume  et  qui  consiste  en  une  vis  de  rappel  C,  dont  l'extrémité 
inférieure  est  engagée  de  manière  à  ne  pas  empêcher  l'arbre  de  tourner, 
quoiqu'elle  l'oblige  à  monter  ou  à  descendre,  quand  on  fait  marcher 
l'écrou  a^  qu'elle  traverse  (fig.  4)  ;  ce  qui  a  lieu  par  la  roue  droite  6'  fixée 
sur  celui-ci ,  et  le  pignon  </  (fig.  1")  dont  l'axe  d^  descend  verticalement 
pour  porter  le  volant  à  poignée  e^  que  l'ouvrier  manœuvre  à  la  main. 
L'arbre  H  jouit  donc  des  mômes  propriétés,  des  mômes  avantages  que 
celui  de  la  plume,  et  comme  il  est  d'une  plus  forte  dimension,  il  permet 
d'y  appliquer  aussi  des  outils  plus  puissants  et  de  travailler  sur  de  plus 
grandes  surfaces  à  la  fois. 

Plate-fobme  et  plateaux.  —  Le  long  et  fort  bras  en  fonte  £'  qui 
reçoit  à  son  milieu  la  vis  de  rappel  horizontale  J,  est  solidaire ,  comme 
nous  Tavons  dit,  avec  la  colonne  centrale  M,  laquelle  sert  de  bâtis  à  toute 
la  machine ,  et  qui,  pour  cela,  est  fondue  avec  un  large  patin  W  afin 
de  Tassujétir  solidement  sur  une    pierre  d'assise.  Le  corps  de  cette 
colonne  est  tourné  cylindriquement  pour  que  le  mécanisme  qui  porte 
les  pièces  à  façonner  puisse  prendre  autour  d'elle  toutes  les  positions 
voulues,  et  en  outre,  monter  ou  descendre  au  besoin.  Ainsi  la  plate- 
forme en  fonte  N  est  en  deux  pièces  et  s'ajuste  à  bride  sur  la  partie  cylin- 
drique où  on  la  retient  par  la  vis  de  pression  /  à  manivelle  d'étau.  Du 
cdté  opposé  à  cette  vis  est  une  crémaillère  droite  et  verticale  /^  qui  s'ap- 
plique contre  la  surface  de  la  colonne,  et  avec  laquelle  engrène  le  pignon 
droit  P  (fig.  4)  dont  l'axe  se  prolonge ,  afin  de  recevoir  à  l'une  de  ses 
extrémités  la  roue  dentée  m;  celle-ci  est  elle-môme  commandée  par  an 
pignon  intermédiaire  m^  et  afin  qu'un  seul  homme  pût  manœuvrer  tout 
le  système  sans  difficulté ,  on  a  encore  ajouté  deux  autres  petits  engre- 
nages n  et  n\  de  sorte  qu'en  plaçant  une  manivelle  sur  la  partie  carrée  qui 
termine  l'axe  du  dernier  pignon  n^  on  fait  mouvoir  ces  différentes  roues  et 
avec  elles  le  premier  pignon  P.  Or,  comme  la  crémaillère  avec  laquelle 
celui-ci  engrène  est  tenue  à  la  colonne  de  manière  à  ne  pouvoir  ni  monter 
ni  descendre ,  quoiqu'elle  puisse  tourner  sur  toute  sa  circonférence ,  la 
plate- forme  et  tout  ce  qu'elle  porte  est  nécessairement  forcée  de  s'élever 
ou  de  s'abaisser.  U  est  évident  que  pour  effectuer  ce  mouvement ,  on  a  le 
soin  de  desserrer  la  vis  de  pression  l  pour  rendre  la  plate-forme  libre ,  et 
dès  que  celle-ci  se  trouve  dans  la  position  qu'on  veut  lui  faire  occuper  on 
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resserre  la  vis,  puis  on  engage  dans  la  roue  à  rochet  o»  qui  est  rapportée 
sur  le  bout  de  Taxe  du  dernier  pignon  n^,  le  cliquet  k  manche  (/  mobile 
autour  d*un  goujon  flxe  (fig.  1  et  3). 

Comme  le  poids  des  plateaux  et  des  pièces  qui  se  montent  sur  eux,  lors- 
qu'ils se  trouvent  vers  l'extrémité  de  la  plate-forme,  est  assez  considérable 
pour  tendre  à  Taire  fléchir  ou  au  moins  vibrer  celle-ci,  quoiqu'elle  soit  con- 
struite très-solidement,  et  qu'elle  embrasse  la  colonne  sur  une  grande 
étendue,  on  a  ajouté  à  cette  extrémité  une  chape  verticale  en  fonte  portant 
un  rouleau  ou  galet  à  gorge  (X,  qui  repose  sur  un  chemin  de  fer  circu- 
laire 0',  sur  toute  la  longueur  duquel  il  peut  librement  se  promener.  De 
cette  sorte,  les  charges,  quelque  considérables  qu'elles  soient,  ne  peuvent 
influer  sur  le  travail,  la  plate-forme  et  les  plateaux  n'en  restent  pas  moins 
dans  un  plan  exactement  horizontal,  et  permettent  d'opérer  avec  sécurité, 
sans  craindre  de  vibrations. 

Pour  que  l'objet  à  sculpter  P,  soumis  à  l'action  de  Toutil,  puisse,  au 
besoin,  changer  de  position  par  rapport  à  celui-ci,  et  cela,  dans  toutes  les 
directions  possibles,  on  a  disposé  le  plateau  en  fonte  Q,  sur  lequel  on  le 
scelle  préalablement  avec  du  plâtre,  de  manière  à  lui  permettre  soit  un 
mouvement  circulaire,  soit  un  mouvement  rectiligne;  à  cet  effet,  ce  pla- 
teau a  la  forme  circulaire,  avec  un  trou  percé  à  son  centre,  pour  recevoir 
un  goujon  r  (fig.  4),  sur  lequel  il  peut  pivoter,  et  une  gorge  striée  à  sa  cir- 
conférence extérieure,  pour  engrener  avec  une  vis  sans  fin  />'.  Ainsi,  en 
tournant  cette  vis  par  la  manivelle  ou  la  poignée  r',  rapportée  à  son  extré- 
mité (fig.  3  et  5),  on  fait  mouvoir  le  plateau  et  avec  lui  la  pièce  à  sculpter. 
Ce  plateau  circulaire  repose  sur  un  second  plateau  plus  grand  P^  de  forme 
rectangulaire,  et  assis  sur  la  plate-forme,  qui,  comme  le  montre  la  coupe 
verticale  (fig.  4),  est  traversée,  dans  son  épaisseur,  par  une  ouverture  à 
coulisse,  afin  d'y  loger  Técrou  en  bronze  a\  et  au-dessous  la  vis  de  rappel  C^, 
que  l'on  manœuvre  également  à  la  main  par  une  manivelle  qui  s'ajuste  sur 
son  bout  carré. 

On  voit  donc  que  par  cette  disposition  de  plate-forme  et  de  plateaux 
mobfles,  d'une  part,  puis  de  la  plume  mécanique  et  de  son  porte^utils,  de 
l'autre,  on  peut  aisément  faire  suivre  à  l'outil  des  directions  quelconques, 
pour  tailler  ou  sculpter  des  contours  déterminés.  C'est  ainsi  que  l'on  par- 
vient sans  peine  à  faire  sur  cette  machine,  et  avec  une  grande  rapidité,  des 
consoles  de  cheminée,  par  exemple,  qui  portent  non-seulement  des  mou- 
lures sur  les  faces,  mais  encore  sur  le  champ,  moulures  qui  sont  d'autant 
plus  remarquables,  qu'elles  suivent  des  sinuosités  curvilignes  ou  situées  sur 
des  surfaces  courbes. 

DisPosiTioif  DES  MOUVEMENTS.  —  Les  mouvoments  de  la  machine 
sont  encore  combinés  de  telle  sorte  que  le  porte-outils  puisse  travailler 
aussi  bien  en  marchant  qu*en  tournant.  Ainsi  on  a  vu  par  ce  qui  pré- 
cède que  l'arbre  principal  H  est  animé  d*un  mouvement  de  rotation  con- 
tinu, qui  lui  est  communiqué  par  une  courroie  sans  fin  passant  sur 
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les  poalies  L  et  L^  Ce  mouvement  a  lieu  tontes  les  fois  qu'on  veut 
appliquer  une  lame,  une  mèche,  un  foret,  pour  tourner,  perler,  aléser, 
ou  tailler,  soit  des  parties  courbes  ou  circulaires,  soit  des  parties  mixti- 
lignes  ou  des  moulures  concentriques,  etc.  Mais  on  peut  aussi  impri- 
mer à  cet  arbre  H  un  mouvement  rectiligne,  en  le  faisant  alors  marcher 
avec  la  douille  à  collet  qui  le  porte,  sur  la  longueur  du  grand  bras  fixe  E' 
qui  est  solidaire  avec  la  colonne.  Dans  ce  cas,  on  débraye  la  courroie  pré- 
cédente, puis  on  fait  mouvoir  la  longue  vis  de  rappel  J  par  la  machine 
même,  en  faisant  embrayer  alternativement  avec  la  roue  d*angle  R,  fixée 
sur  la  tête  de  cette  vis,  les  deux  roues  égales  R'  et  R*.  L'une  de  ces  roues, 
celle  R',  est  assujétie  sur  Tarbre  de  couche  S  (fig.  2),  l'autre,  R^,  est  mon- 
tée sur  la  douille  qui  forme  le  prolongement  du  moyeu  de  la  poulie  T,  qui 
est  ajustée  libre  sur  cet  arbre.  Or,  à  cdté  de  celle-ci  est  une  poulie  folle  T^ 
et  plus  loin,  une  poulie  fixe  T^,  sur  lesquelles  on  peut  faire  passer  succès* 
sivement  la  courroie  motrice  q,  à  l'aide  de  la  fourchette  mobile  ^;  il  en 
résulte  que  la  vis  de  rappel  obéit  tantôt  à  la  rotation  de  la  roue  d*angle  R^ 
et  tantôt  à  celle  de  la  roue  d*angle  R^,  qui  tourne  en  sens  contraire,  par 
conséquent  le  porte-outils  va  et  vient  sur  la  longueur  du  bras  E^  Pour  que  ce 
mouvement  se  fasse  de  cette  manière,  sans  que  Touvrier  ait  la  peine  d'agir 
sur  la  fourchette,  on  met  celle-ci  en  communication  avec  une  tige  recourbée 
à  coulbse  #,  qui  se  relie,  d  une  part,  avec  Taxe  de  la  fourchette  et,  de  l'au- 
tre, avec  une  équerre  en  fer  5^,  attachée  elle-même  par  articulation  à  la 
règle  méplate  5^,  placée  au-dessus  du  bras  fixe  E^  et  munie  de  touches  on 
goujons  saillants.  U  est  aisé  de  concevoir  que  si  dans  le  mouvement  recti- 
ligne de  la  douille  à  collet  I,  et  de  son  arbre  porte-outils,  on  fasse  en  sorte 
que  l'équerre  soit  touchée  pour  s*avancer  à  droite  ou  à  gauche  par  les 
goujons,  la  fourchette  sera  alternativement  poussée  dans  un  sens  ou  dans 
Tautre,  et  forcera  par  suite  la  courroie  motrice  à  passer  successivement  de 
la  ponlie  T  à  la  poulie  T^,  et  par  conséquent  à  faire  mouvoir  la  roue  d*an- 
gle  R  tantôt  d'un  côté  et  tantôt  de  l'autre.  On  peut  régler  Tamplitude  de  ce 
mouvement  de  va-et-vient  en  variant  Técartement  des  touches  sur  la  règle 
méplate  s',  qui,  comme  le  montre  le  plan  (fig*  S),  est  percée  de  trous  sur 
toute  sa  longueur,  afin  de  changer  à  volonté  la  place  des  goujons. 

On  peut  aussi  opérer  le  débrayage  et  l'embrayage  successifs  à  la  main, 
à  l'aide  de  la  bascnle  ^  qui  est  reliée  par  son  milieu  au  bout  de  l'axe  de  la 
fourchette  9^,  et  qui  est  terminée  par  une  poignée  sphérique  formant  con- 
tre-poids, pour  servir  particulièrement  à  aider  le  changement  de  place  de 
la  fourchette,  pendant  que  des  buttoirs  V  limitent  la  course  de  celle-ci  dans 
son  passage  successif  de  la  poulie  T  à  la  ponlie  'P.  Lorsque  cette  bascnle 
est  verticale,  comme  on  l'a  supposé  sur  le  dessin  fig.  l'*,  la  courroie  se 
trouve  sur  la  poulie  folle  T^^  le  mouvement  est  interrompu  et  la  machine 
est  arrêtée. 

Des  PORTB-ocTiLS. —  Le  porte-outils  B  est  variable  de  forme  et  de 
dimensions,  afin  de  recevoir  des  outils  qui  sont  également  très-différents 
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les  uns  des  autres,  suivant  les  moulures  que  Ton  veut  obtenir  comme  sui- 
vant les  dessins  ou  les  contours  à  reproduire.  Ces  outils  et  ces  porte- 
outils  s'appliquent  aussi  bien  que  la  plume  mécanique  aux  diverses  ma- 
chines qui  fonctionnent  dans  rétablissement.  Nous  allons  en  faire  connaître 
plusieurs. 

Les  Gg.  10  et  11  représentent  en  élévation  et  en  plan  un  porte-outils 
fort  simple  B  qui  s*emmanche  directement  et  à  vis  au  bout  inférieur 
de  raii)re  vertical  H,  ou,  si  l'on  veut  aussi,  au  bout  de  Taxe  A.  U  peut 
recevoir  indifférenunent  des  outils  qui  doivent  travailler  en  tournant 
sur  eux-mêmes,  ou  bien  des  outils  qui  travaillent  en  marchant.  Dans  ce 
système,  le  porte-outils  est  d'une  seule  pièce,  et  la  lame,  le  foret  ou  la 
mèche  u  y  sont  Axés  à  demeure  et  au  centre  par  une  vis  de  presrion  :  cet 
outil,  sur  le  dessin,  est  destiné  à  faire  des  rosaces,  par  conséquent  il  opère 
par  rotation  continue.  On  peut  également  faire  servir  ce  porte-outils  à 
recevoir  une  lame  horizontale  u\  au  lieu  d'une  verticale  u;  dans  ce  cas,  elle 
opère  évidemment  en  rabotant,  c'est-à-dire  que  le  porte-outils  est  animé 
d'un  mouvement  de  va-et-vient.  La  fig.  12  désigne  un  porte-outils  à  pla- 
tines qui  pincent  entre  elles  des  lames  ou  des  mèches  plates  t»',  travaillant 
en  dessous  ;  il  y  en  a  d'autres  analogues,  qui  servent  k  recevoir  une  mèche 
ou  un  outil  travaillant  sur  le  côté. 

Nous  en  avons  wi  aussi  qui  réunissent  les  conditions  des  deux  précé- 
dents, et  qui,  en  outre,  permettent  de  placer  l'outil  suivant  une  inclinaison 
quelconque  ;  à  cet  effet,  les  deux  platines  qui  les  pincent  sont  montées  à 
tourillons,  pour  leur  permettre  de  pivoter  sur  elles-mêmes,  ce  que  l'on  fait 
à  l'aide  d'une  poignée  qui  est  à  la  disposition  de  l'ouvrier. 

11  existe  aussi  des  porte^utils  qui  permettent  de  varier  au  besoin  la 
position  de  l'outil,  pour  s'éloigner  ou  se  rapprocher  du  centre,  tels  sont 
les  porte-outils  représentés  sur  les  fig.  13  et  ik  ;  dans  l'un,  l'outil  est  ren- 
fermé dans  une  espèce  de  boite  U,  fondue  avec  la  douille  B,  et  sur  le  côté 
de  laquelle  sont  plusieurs  vis  de  pression  v\  qui  serrent  une  platine  en 
fer  t*^,  logée  à  l'intérieur.  Gomme  cette  platine  a  toute  la  longueur  de  la 
boite,  on  comprend  qu'elle  peut  toujours  pincer  loutil,  qu  il  soit  placé  près 
ou  loin  du  centre.  Dans  Tautre,  l'outil  est  tenu  au  centre  d'une  pièce 
mobile  U^,  qui  peut  glisser,  comme  un  support  à  chariot,  sur  la  base  dres- 
sée et  allongée  de  la  douille  U,  dans  l'intérieur  de  laquelle  est  une  vis  de 
rappel  qui  traverse  Técrou  logé  dans  la  pièce  ;  ainsi,  en  tournant  cette  vis, 
on  fait  marcher  l'écrou,  et  on  éloigne  par  suite  l'outil  du  centre  de  l'arbre, 
ou  on  le  ramène  vers  celui-ci. 

Il  y  a  des  porte-outils  du  même  genre  et  sur  lesquels  on  peut  monter  à 
a  fois  deux  outils  qui  travaillent  simultanément. 

Ces  diflérents  porte-outils,  variables  de  formes  et  de  dimensions,  et 
applicables,  comme  nous  Tavons  dit,  à  toutes  les  machines  de  l'usine,  sont 
des  parties  nouvelles  d  un  grand  intérêt,  et  qui  ne  se  rencontrent  pas 
èfideoment  dans  les  machines-outils  destinées  au  travail  des  métaux. 
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DiVBRgBS  FORMES  d'outils.  — - 11 60  est  de  même  des  divers  outils  dont 
la  forme,  la  disposition  et  jusqu'au  tranchant,  ont  été  étudiés  d'une  ma- 
nière toute  particulière;  quoique  ces  outils  puissent  varier  à  l'infini,  selon 
les  dimensions  et  les  contours  des  moulures  que  Ton  veut  reproduire,  il 
est  facile  cependant  de  leur  reconnaître,  au  moins  dans  plusieurs  d'entre 
eux,  un  cachet  particulier,  qui  a  été  surtout  amené  par  le  travail  môme  des 
matières,  comme  le  marbre  ou  la  pierre.  Nous  avons  vu  des  outils  qui 
travaillent  sur  le  côté,  et  d'autres  qui  travaillent  par  bout  :  il  y  en  a  qui 
fonctionnent  en  tournant,  d'autres  en  marchant  graduellement,  ou  bien 
en  restant  fixes ,  mais  en  faisant  avancer  la  pièce. 

Ainsi  la  fig.  15  représente  un  outil  triangulaire  et  tournant  v,  qui  s'adapte 
à  Tun  des  porte-outils  précédents ,  et  qui  ayant  son  axe  vertical  est  sup- 
posé travailler  horizontalement,  entraîné  par  la  rotation  de  l'arbre  A  de 
la  plume  mécanique.  On  emploie  habituellement  cet  outil  pour  faire  les 
moulures  de  la  surface  courbe  des  consoles  de  cheminée,  telles  que  celle 
qui  est  dessinée  sur  le  plan  fig.  5.  On  se  sert  alors,  pour  tailler  ces  mou- 
lures rigoureusement ,  d'un  calibre  ou  gabarit  en  fer  x  (fig.  9),  qui  a 
exactement  la  forme  du  contour  à  reproduire ,  et  qui  est  préalablement 
scellé  sur  l'objet  en  marbre.  Ce  gabarit  peut  être  d'une  seule  pièce  ou 
composé  de  plusieurs  morceaux. 

L'ouvrier  chargé  de  la  conduite  de  la  machine,  ayant  à  sa  disposition, 
comme  on  l'a  vu  plus  haut,  d'une  part,  la  plume  mécanique  qu'il  peut  faire 
tourner  dans  tous  les  sens,  et  de  l'autre,  la  plate-forme  et  le  plateau  mobile 
sur  lequel  se  place  la  pièce  à  travailler,  peut  évidemment  faire  suivre 
à  Toutil  le  contour  du  calibre,  soit  en  manœuvrant  la  plume,  soit  en 
manœuvrant  le  plateau,  et  quelquefois  même  en  faisant  mouvoir  les  deux 
à  la  fois;  de  sorte  que  l'outil  reçoit  non-seulement  un  mouvement  de  rota- 
tion rapide,  mais  encore  un  mouvement  de  translation  très-lent,  en  ligne 
courbe  ou  en  ligne  droite,  suivant  le  dessin  à  produire;  tantôt  c'est  l'objet 
qui  s'avance  à  son  action,  et  tantôt,  aussi,  l'un  et  l'autre  s'avancent  en 
même  temps;  l'ouvrier  a  le  soin  que,  dans  ces  divers  mouvements,  la  tige 
ou  partie  cylindrique  de  l'outil,  qui  surmonte  les  tranchants,  tende  con- 
stamment à  toucher  le  gabarit  ;  ainsi  il  le  fait  appuyer  contre  la  pièce  jus- 
qu'à ce  que  le  contact  ait  lieu.  L'outil  présente ,  comme  l'indique  le  plan 
(fig.  15),  trois  arêtes  saillantes  qui  fonctionnent;  il  y  en  a  d'autres  qui 
n'ont  que  deux  ou  un  seul  tranchant. 

Les  flg.  16  et  17  représentent  d'autres  outils  de  différentes  dimensions, 
travaillant  par  bout,  pour  exécuter  des  moulures  à  gorges  ou  autres,  aveQ 
on  sans  calÛ>res.  La  fig.  18  donne  le  plan  vu  en  dessous  et  la  projection 
latérale  d*un  outil  qui  ne  travaille  que  par  le  bout,  et  qui  a  sa  base  can- 
nelée, pour  présenter  plus  d'arêtes  saillantes  propres  à  attaquer  la 
matière. 

Bague  tourhante  a  levier.  —  Une  addition  fort  simple  faite  à 
diaque  machine,  et  qui  n'en  est  pas  moins  d'une  certaine  importanoe* 
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a  pour  but  d'empêcher  la  pierre  ou  le  marbre  d'éclater,  lorsque  Toutil 
travaille  en  allant  et  en  venant  pour  exécuter  des  moulures  droites  ou 
rectilignes;  cette  addition  consiste  dans  l'application  d*  une  bague  mobile 
If  (fig.  19  et  20) ,  rapportée  à  la  partie  inférieure  de  Tarbre  H,  et  avec 
laquelle  fait  corps  un  levier  à  manche  y,  que  Touvrier  tient  à  la  main, 
pour  faire  pivoter  cet  arbre  sur  lui-même,  d'un  quart,  d'un  tiers  ou 
d'un  demi-tour,  et  par  suite  aussi  retourner  l'outil;  un  buttoir  s  ou 
une  vis  buttante  sert  de  guide  pour  retenir  le  levier  dans  l'une  ou 
l'autre  position  qu'on  lui  fait  prendre.  On  comprend  alors  que  lorsqu'on 
taille  ou  lorsqu'on  rabote  une  pièce  en  ligne  droite,  si  on  craint  d'écorner 
les  angles  aux  extrémités,  l'ouvrier  n'a  qu'à  détourner  l'outil,  à  l'aide  de 
ce  levier  à  manche,  un  instant  avant  qu'il  ne  soit  arrivé  au  bout  de  la 
course,  afin  qu'il  ne  travaille  pas  pendant  cet  instant.  Cette  application  a 
Keu  soit  lorsque  la  pièce  se  meut  et  que  l'outil  est  fixe,  soit  lorsque  celui-ci 
marche  au  contraire  et  que  la  pièce  est  immobile;  dans  ce  dernier  cas ,  on 
donne  du  fer  ou  de  la  pression,  en  faisant  avancer  la  pièce  graduellenfient, 
à  chaque  course,  et  dans  le  premier,  c'est  en  changeant  la  position  de  l'ou- 
til d'une  très-petite  quantité.  On  se  rappelle  que  par  la  combinaison  du 
mécanisme  même  de  tout  l'appareil ,  on  peut  obtenir  ces  résultats  en 
manœuvrant  indifféremment  le  système  des  porte-outils  ou  le  système  des 
plateaux,  sur  lesquels  on  scelle  les  pièces  à  sculpter. 

Les  fig.  21  et  22  détaillées  sur  la  planche  V^  représentent  des  pièces 
d*arrêt  qui  s'adaptent  sur  les  plateaux  mobiles  pour  les  empêcher  de 
tourner  quand  on  le  juge  nécessaire. 

TRAVAIL  DE  LA  MACHINE. 

On  ne  peut  mieux  comparer  le  travail  d'une  telle  machine  par  rapport  à 
celui  fait  manuellement  par  les  moyens  ordinaires,  qu'à  celui  d'un  tour 
parallèle ,  d'une  machine  à  raboter  ou  à  aléser  par  rapport  au  ciseau  de 
l'ajusteur  sur  métaux.  Lorsque  l'outil  marche  d'une  manière  constante, 
continue,  le  travail  qu'il  produit  dans  un  temps  donné  est  incomparable- 
ment plus  considérable  que  celui  obtenu  par  l'outil  conduit  à  la  main. 

Ainsi  nous  avons  vu,  à  l'usine  de  MM.  Bérard  et  C^ ,  des  objets  en  marbre, 
exécutés  avec  des  moulures  parfaites,  en  vingt  à  trente  fois  moins  de  temps 
que  l'ouvrier  le  plus  habile,  travaillant  avec  la  plus  grande  activité.  Il  est 
vrai  de  dire  que  les  opérations  se  font  d'une  tout  autre  manière  ;  par 
exemple,  pour  des  socles  de  pendules ,  au  lieu  de  débiter  la  pièce  dans  des 
morceaux  n'ayant  que  les  dimensions  mêmes  du  socle,  on  prend  au  con- 
traire, des  bandes  d'une  grande  longueur,  qui  ont  quatre  à  cinq  fois  celle 
de  l'objet  fini,  on  place  ces  bandes  sur  le  plateau  de  la  machine  à  raboter, 
et  on  y  fait  promener  Toutil  qui,  comme  on  l'a  vu,  a  exactement  la 
forme  de  la  moulure  à  produire  ;  lorsque  celle-ci  est  terminée,  on  découpe 
chaque  bande  en  morceaux  de  la  longueur  ou  de  la  largeur  que  le  socle 
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doit  avoir;  et  on  n'a  plus  qu'à  le  monter  et  à  raccorder  les  angles,  comme 
on  le  fait  pour  les  pièces  travaillées  à  la  main. 

En  supposant  que  la  vitesse  de  translation  imprimée  à  la  pièce  ou  à  Tou- 
til ,  suivant  qu'on  fait  marcher  Tun  ou  l'autre  sur  les  machines  à  raboter, 
soit  de  10  centimètres  par  seconde ,  ce  qui  a  généralement  lieu  pour  de 
certains  marbres ,  on  voit  qu'une  plate-bande  de  2"*  50  de  longueur  peut 
être  parcourue  en  25  secondes;  mais  comme  il  faut,  d'une  part,  que  la 
course  soit  un  peu  plus  grande  que  cette  longueur,  et  d'un  autre  côté,  que 
Toutil  ne  travaille  que  dans  un  sens,  on  peut  compter,  en  ajoutant  aussi  les 
instants  d'arrêts,  sur  58  à  60  secondes,  soit  1  minute  entière.  Or,  lorsque 
Toutil  fait  une  moulure,  devant  attaquer  la  pièce  sur  toute  la  largeur,  il 
doit  prendre  nécessairement  très-peu  de  diamètre  à  la  fois,  mais  aussi  on  le 
fait  descendre,  ou  on  lui  donne  de  la  pression,  à  chaque  passe ,  jusqu'à  ce 
qu'il  ait  atteint  toutes  les  parties  et  que  la  moulure  soit  terminée.  Si 
celle-ci,  dans  ses  parties  les  plus  creuses,  doit  avoir  20  millimètres  de  pro- 
fondeur par  rapport  à  la  partie  la  plus  saillante ,  et  si  on  admet  que  la 
pression ,  ou  la  quantité  de  matière  enlevée  par  Toutil ,  à  chaque  passage 
ne  soit  que  de  1/4  à  1/5  de  millimètre  seulement,  on  voit  qu'il  faudra  80  à 
100  passages  successifs,  ou  allées  et  retours,  pour  produire  la  moulure  en- 
tière de  la  plate-bande ,  et  comme  on  compte  une  minute  à  chaque  passe , 
c'est  donc  80  à  100  minutes ,  ou  environ  1  heure  et  demie  pour  faire  la 
pièce  complète  ;  par  conséquent  en  11  heures  de  travail ,  on  produira  au 
moins  7  plates-bandes  semblables,  ou  17'°50  de  longueur  totale.  On  peut 
donc  faire  par  jour  au  moins  ik  socles  de  pendules  ayant  1™25  de  déve- 
loppement total  pour  les  quatre  côtés;  tandis  qu'un  habile  ouvrier  n'en 
ferait  pas  un  seul ,  dans  le  même  temps ,  pour  peu  que  les  moulures  pré- 
sentassent quelque  difficulté  par  leurs  figures  géométriques.  C'est  surtout 
lorsque  ces  dernières  sont  compliquées,  que  l'avantage  du  travail  de  la  ma- 
diine  sur  le  travail  à  la  main,  est  considérable.  Aussi,  pour  les  cheminées 
riches,  on  exécute,  avec  rapidité,  et  avec  une  précision  remarquable,  des 
tablettes,  des  corniches,  des  consoles,  qui  ne  laissent  rien  à  désirer  aux 
architectes  les  plus  exigeants,  et  qu'il  serait  de  toute  impossibilité  d'obtenir 
par  le  ciseau. 

D'après  les  renseignements  qui  nous  ont  été  communiqués  par  le  con- 
tre-maître de  l'établissement,  M.  Smyers,  dont  nous  avons  pu  apprécier 
l'habileté,  un  homme  connaissant  bien  sa  machine,  fait  par  jour  12  volutes 
ou  spirales,  c'est-à-dire  12  faces  entières  de  consoles  de  cheminées,  à  1  cen- 
timètre de  profondeur,  moulurées  tout  autour;  et  suivant  les  expériences 
qu'il  a  faites  pour  établir  une  comparaison  exacte  entre  le  travail  à  la  ma- 
chine et  le  travail  à  la  main,  il  a  reconnu  qu'un  ouvrier,  de  force  dépas- 
sant la  moyenne,  a  mis  17  heures  et  demie  pour  faire  un  seul  côté  de  ces 
consoles. 

Avec  une  grande  machine,  à  plateau  mobile,  on  peut  faire  jusqu'à 
30  mètres  de  longueur  de  moulures  par  jour,  lorsqu'elles  ne  dépassent  pas 
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15  millimètres  de  profondeur  et  8  à  10  centimètres  de  largeur.  Un  ouvrier 
fait  quelquefois  2  mètres  de  longueur  de  moulures  simples ,  à  la  main ,  et 
à  peine  1  mètre  de  moulures  larges  comme  celles  faites  sur  la  machine.  En 
général,  M.  Smyers  estime  que  celle-ci  peut  toujours  avoir  sur  la  main  un 
avantage  26  fois  plus  grand. 

Les  diverses  machines  de  Tusine  sont  montées  avec  des  mouvements  qui 
permettent  de  varier  les  vitesses  de  rotation  ou  de  translation ,  suivant  les 
besoins,  la  nature  de  la  substance,  on  le  travail  que  Ton  veut  obtenir.  Voici 
les  bases  sur  lesquelles  on  opère  : 

La  vitesse  de  l'outil,  pour  raboter,  est  de  6  mètres  par  minute.  Soit  10 
centimètres  par  seconde,  sur  les  marbres  tendres,  tels  que  le  blanc,  le  vert 
des  Alpes,  le  jaune  du  Jura ,  etc. 

Elle  se  réduit  à  6  et  même  à  i  mètres  par  minute ,  sur  les  marbres  con- 
nus sous  les  noms  de  Portor,  Griotte,  vert  de  mer,  etc. 

Ces  différences  de  vitesse  sont  soumises  à  la  sagacité  de  !*ouvrier.  Lors- 
qu'il s'aperçoit ,  par  exemple ,  que  l'outil  glisse  sur  la  matière ,  au  lieu  de 
mordre,  il  ralentit  la  vitesse,  jusqu'à  ce  qu'il  reconnaisse  que  cet  outil  exé- 
cute un  travail  convenable  et  productif. 

Pour  les  pierres  ordinaires ,  comme  celles  dites  de  Liais ,  Seniis ,  Ton- 
nerre, on  peut  donner  à  l'outil  une  vitesse  de  8  à  10  mètres  par  minute  ; 
sur  les  pierres  dures,  telles  que  celles  de  Grimart,  Chftteau-Landon ,  on 
emploie  la  vitesse  de  6  mètres ,  correspondante  à  celle  du  marbre  tendre. 

Lorsque  l'outil  travaille  en  tournant ,  pour  percer ,  fraiser ,  ou  faire  des 
spirales,  sa  vitesse  est  de  100  tours  environ  par  minute,  si  son  diamètre  ne 
dépasse  pas  2  centimètres,  sur  les  marbres  tendres,  et  elle  se  réduit  en 
proportion,  comme  pour  le  rabotage,  sur  les  marbres  durs.  Le  nombre  de 
révolutions  est  évidemment  moindre  pour  les  diamètres  plus  grands. 

Disons,  en  terminant,  que  nous  avons  examiné  avec  plaisir,  dans  cette 
même  fabrique ,  des  tombeaux ,  des  cheminées  riches ,  des  prie-Dieu  ,  et 
d'autres  modèles  de  monuments,  qui  sont  véritablement  admirables  par 
leur  élégance  et  la  délicatesse  des  moulures. 

Une  machine  à  vapeur ,  de  la  force  de  4  à  5  chevaux ,  suffît  pour  faire 
marcher  les  7  à  8  appareils  de  différentes  dimensions  qui  sont  montés  dans 
cette  usine.  Avec  un  personnel  de  10  à  12  ouvriers  et  le  contre-maître ,  on 
peut  y  faire  autant  de  travail  que  dans  un  établissement  occupant  plus  de 
100  personnes,  avec  plus  de  célérité,  de  précision  et  d'économie. 


BLANCHISSERIE. 


SYSTÈME  COMPLET  DE  BUANDERIE  , 

ETABU  RUE  DU  FAUBOURG  POISSONNU^RE,  A  PARIS, 
Par  M.  QUQIVOIV ,  Mécanicien. 

(PLANCHE  2.}. 


Malgré  les  travaux  de  nos  chimistes  les  pins  distingués,  malgré  sa  néces- 
sité et  son  importance  dans  l'économie  domestique,  le  blanchissage  du 
linge  a  subi  peu  de  perfectionnements  depuis  une  vingtaine  d*années.  On 
peut  attribuer  cette  langueur  à  plusieurs  causes  :  la  première,  c*est  qu'il 
semble  que  cette  industrie  si  générale  et  si  susceptible  de  créer  des  res- 
sources immenses,  soit  dédaignée  à  la  fois  par  les  savants  et  par  les  spécu- 
lateurs, et  la  seconde,  parce  que  nos  traités,  nos  ouvrages  scientifiques 
n'ont  donné,  et  cela  bien  rarement  encore,  que  des  descriptions  et  des  des- 
sins insuffisants  pour  propager  et  donner  le  goût  des  entreprises  de  blan- 
chissage. 

Nous  avons  eu  l'occasion  d'examiner  plusieurs  de  ces  établissements  en 
pleine  activité,  et  nous  croyons,  en  les  publiant  avec  détails,  intéresser  la 
plupart  de  nos  lecteurs.  Nous  ferons  voir  auparavant  quelles  sont  les  amélio- 
rations on  les  perfectionnements  successifs  qui  mirent  cette  industrie  dans 
l'état  ou  elle  se  trouve  aujourd'hui ,  et  pour  cela  nous  examinerons  les  dif- 
férentes méthodes  ou  procédés  du  blanchissage  proprement  dit,  qu'il  ne 
faut  pas  confondre  avec  le  blanchiment ,  dont  le  but  est  simplement  d'en- 
lever la  matière  colorante  naturelle  qui  revêt  les  fibres  écrues  des  matières 
filamenteuses,  comme  aussi  de  rendre  la  pâte  à  papier  d'une  blancheur  con- 
Tenable  pour  la  fabrication. 

Le  procédé  usité  pour  le  blanchissage,  dit  Curaudau  (1),  comprend  six 
opérations. 

(M  imi4ilt#  é€$  arlê  ei  numufaetwrts,  1809,  tome  XXXIll,  pige  M. 
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La  première  s'appelle  essawgeage;là  demiëme,  eacmvage;  la  troisième, 
coulage  à  froid  ;  h  quatrième,  coulage  à  chaud;  la  dnquième,  savonnage^ 
et  h  sixième  rinçage. 

L*opération  de  Tessangeage  consiste  i  laver  le  linge  sale  dans  une  eau 
claire  et  coarante,  afin  de  le  débarrasser  de  tout  ce  qui  pent  ^re  solnble  i 
Tean;  souvent  même  on  emploie  du  savon  afin  de  mieux  enlever  les  taches 
que  Ton  veut  soustraire  à  Faction  de  la  lessive. 

Celle  du  coulage  se  fait  après  avoir  encuvé  le  linge;  elle  consiste  à 
verser  de  Vem  dessus  jusqu'à  ce  qu'elle  en  sorte  daire;  alors  on  coule  à 
chaud. 

Le  coulage  à  diaud  dure  ordinaimnent  de  dix-huit  i  vingt  heures.  Cette 
opération  peut  être  regardée  comme  une  de  celles  qu*il  nnporte  le  plus  de 
réformer. 

L'opération  du  savonnage  a  pour  objet  d*eniever  au  linge  les  taches  qui 
ont  résisté  à  Faction  de  la  lessive  ;  elle  sert  aussi  k  diminuer  Fintensité  de  la 
partie  colorante  dont  le  linge  est  toujours  imprégné,  même  après  les  les- 
sives les  mieux  faites.  Ce  n*est  donc  qu  en  employant  beaucoup  de  savon 
qu*on  panient  à  communiquer  au  linge  Féclat  et  la  blancheur  qu*il  doit 
avoir  ;  aussi  cette  opération  »  qui  est  ordinairement  fort  longue  et  toujours 
très-coûteuse«  est^elle  celle  qui  use  le  plus  le  Unge. 

On  entend  par  rincer  le  linge  le  faire  dégorger  dans  une  eau  bien  claire, 
afin  de  lui  enlever  le  savon  dont  il  est  imprégné;  il  importe  que  cette  opé- 
ration soit  faite  avec  soin,  car  lor»|ue  le  linge  e:!  mal  rincé,  il  conserve 
une  odeur  d'huile  rance  qui  est  fort  désagréable. 

Un  inconvénient  très-sérieux  des  anciens  pnmdés,  c'est  la  durée  ou  la 
longueur  du  temps  qu'ils  exigent.  Le  temps  est  Fun  des  principaux  élé- 
ments du  succès  de  Fopention  «  et  il  importe  beaucoup  de  la  terminer  dans 
le  plus  court  délai  possiMo.  On  tient  à  étne  favorisé  par  une  belle  journée 
pour  laver«  séciier  plus  facilement  le  linge  et  lui  donner  une  blancheur 
convenable  :  mats  on  ne  peut  plus  se  promettra  ces  avantages  quand  l'opé- 
ration du  lessivage  dure  quatre  ou  cinq  jours. 

Cette  description  de  Fancien  pro<t>lè  est  évidemment  applicable  aux  éta- 
bliss^HiKMits  montés  sur  une  asseï  grande  échelle  :  aussi  croyons-nous  de- 
voir«  avant  d'aller  plus  loin .  dire  quelques  mots  du  blanchissage  particulier 
tel  qu'il  s'opère  gènénlenH^nl  dans  la  plupart  des  petites  villes  et  dans  les 
campagnes  qui  n'ont  pas  d'ètablfei^iements  spéôaux. 

En  général .  le  linge  à  blanchir  subit  rurement  Fopération  de  Fessan- 
geage«  on  le  place  simplement  pièce  à  pièœ  dans  un  grand  cuvier  en  bois 
élevé  sur  des  tréteaux  et  percé,  à  sa  partie  inférieure,  d'un  trou  fermé  par 
une  bonde.  iVi  rtHX^uvn^  k  tout  d'une  grœ^ise  toile  qui  déborde  le  cuvier  et 
sur  laquelie  on  étend  une  quantité  de  cendnK  de  In>îs  neuf  proportionnée 
à  la  ntias^  de  linge  qu\Hi  veut  /#»:^ri>r'.  puis  on  forme  avec  cette  toile  même 
une  espèce  de  bourrelet  intérieur  qui  entoure  tout  l'emplacement  de  la 
cendn\  Il  ne  s'agil  plus  que  de  vei^Mr  de  ten^Ki  à  autr^  sur  cet  amas  une 
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certaine  quantité  d'eaa  chaude,  qui,  dans  son  écoulement,  entraîne  avec 
elle  les  sels  que  contient  la  cendre  et  qui  agissent  sur  le  linge.  Le  liquide 
qu'on  reçoit  à  la  partie  inférieure  est  de  nouveau  réchauffé ,  puis  reversé 
dans  le  cuvier  jusqu'à  ce  qu'on  juge  l'opération  terminée.  Le  drap  et  les 
cendres  sont  alors  enlevés»  le  linge  retiré,  puis  savonné  à  Teau  claire  et 
rincé  pareillement.  Il  ne  reste  plus  qu'à  retendre  et  l'égoutter  pour  le  livrer 
aux  repasseuses. 

Ce  procédé,  ainsi  que  le  précédent ,  peut  prendre  le  titre  de  coulage  ordi- 
naire. Il  a  l'inconvénient  de  reporter,  sur  du  linge  qu'on  veut  blanchir,  de 
la  lessive  qui  devient  constamment  plus  sale,  et  d'exiger  que  ce  transport 
s'effectue  constamment  et  par  petites  quantités ,  ce  qui  ne  laisse  pas 
d'être  très-embarrassant.  M.  John  Laurie,  de  Glascow,  a  bien  proposé  des 
pompes  pour  cet  effet ,  mais  ce  nouveau  mode  d'opérer  ne  changeait  rien 
au  vice  même  du  système. 

M.  Herpin,  dans  son  Rapport  à  la  Société  d'encouragement  en  1839,  a 
groupé  les  différents  procédés  en  quatre  classes  ;  nous  suivrons  également 
cette  division  en  nous  appuyant  sur  les  intéressantes  recherches  qui  se 
trouvent  consignées  dans  ce  Rapport. 

Le  coulage  par  projection^  c'est-à-dire  celui  où  la  lessive  est  constamment 
projetée  sur  le  linge  à  blanchir,  s'exécute  au  moyen  d'une  machine  très- 
simple  due  à  M.  Widmer,  de  Jouy.  Il  consiste  en  une  chaudière  métallique 
surmontée  d'un  cuvier  dont  le  fond  est  formé  d'un  grillage  en  bois.  Au 
centre  du  cuvier  se  trouve  un  tube  d'ascension  qui  descend  presque  jus- 
qu'au fond  de  la  chaudière.  Ce  tube  est  terminé  supérieurement  par  une 
calotte  renversée  où  vient  s'épanouir  la  lessive  lorsque  l'ébullition  a  lieu,  et 
d'où  elle  retombe  en  cascade  sur  la  surface  du  linge  qu'elle  traverse  de 
nouveau.  On  entretient  cette  circulation  continuelle  pendant  trois  ou 
quatre  heures  pour  obtenir  un  résultat  convenable. 

Cet  appareil,  employé  vers  181  (^  chez  Berthollet,  à  Arcueil,  n'est  pas 
exempt  de  l'inconvénient  que  nous  avons  signalé  précédenunent ,  néan- 
moins Chaptal,'.à  qui  l'on  doit  la  première  idée  de  l'application  de  la  va- 
peur au  blanchissage  du  linge,  en  fut  très-satisfait,  et  apprécia  les  bons 
effets  qu'il  pouvait  produire  tant  pour  le  blanchiment  que  pour  le  blan- 
chissage. 

M.  Descroisilles  fils  a  construit  également  un  appareil  reposant  sur  le 
même  principe  ;  on  en  trouve  la  description  dans  le  tome  II  du  Diction-- 
naire  de  V industrie  agricole  et  manufacturière. 

Le  coulage  par  circulation^  dont  donne  également  une  description  le  même 
ouvrage,  et  qui  a  été  appliqué  en  grand  par  M .  d' Arcet  pour  le  blanchissage 
des  chiffons  de  papeterie,  consiste  dans  le  moyen  de  mettre  en  communi- 
cation le  haut  et  le  bas  d'une  chaudière  verticale  avec  un  cuvier  de  même 
élévation.  Cette  chaudière  est  placée  sur  un  fourneau;  on  verse  la  lessive, 
et  le  niveau  du  liquide  s'établit  dans  les  deux  vases.  On  en  ajoute  jusqu'à 
ce  qu'elle  arrive  un  peu  au-dessous  du  tuyau  de  communication  supérieure  ; 
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on  chauffe  alors,  le  liquide  se  dilate,  et  la  partie  échauffée,  qui  est  atissi  la 
plus  légère,  vient  à  la  surface  et  se  déverse  par  le  tuyau  sur  le  linge.  11  ré- 
sulte de  cette  disposition  qu*à  mesure  que  la  hauteur  du  liquide  augmente 
dans  le  cuvier,  une  quantité  semblable  de  lessive  froide  s'écoule  par  le 
tuyau  inférieur  de  celui-ci  dans  la  chaudière,  et  comme  les  mêmes  phé- 
nomènes se  reproduisent  tant  que  Topération  a  lieu ,  il  en  résulte  qu'il 
s'établit  un  courant  continu,  et  que  le  linge  se  trouve  ainsi  parfaitement 
lessivé. 

Le  blanchissage  à  la  vapeur ,  dû,  comme  nous  l'avons  dit,  au  savant 
Cbaptal ,  fut  employé  dès  l'origine  au  blanchiment  du  coton  écm ,  puis 
enfin  adopté  pour  le  blanchissage  du  linge.  Ce  procédé,  qui  offre  de  grands 
avantages  sur  l'ancien ,  eut  à  lutter  contre  la  routine  et  le  mauvais  vouloir 
des  blanchisseurs;  on  alla  môme,  dans  quelques  établissements»  jusqu'à 
briser  les  appareils  perfectionnés  pour  revenir  aux  anciens  procédés. 

Nous  laisserons  parler  M.  Mérimée,  chargé  par  la  Société  d'encoura- 
gement, de  faire  un  rapport  sur  les  procédés  de  blanchissage  qui  avaient 
été  présentés  par  M.  Cadet-de-Vaux. 

«  On  essange  le  linge  à  la  manière  ordinaire,  on  le  trempe  ensuite  dans 
une  lessive  légère  de  soude  ou  de  potasse  mêlée  d'une  petite  quantité 
de  savon ,  et  on  l'arrange  dans  la  cuve  à  vapeur. 

a  Cette  cuve,  qui  est  d'une  proportion  plus  élevée  que  les  cuves  ordi- 
naires, mais  qui  pourrait  être  de  même  forme,  est  percée  au  fond  par 
beaucoup  de  trous  ;  elle  pose  sur  la  gorge  d'une  chaudière  à  moitié  rem- 
plie ,  dans  laquelle  s'écoule  l'excès  de  lessive  dont  le  linge  est  imprégné. 
C'est  une  lessive  qui  fait  l'aliment  de  la  vapeur,  et  ce  pourrait  être  de  l'eau 
pure,  puisque  les  alcalis  fixes  ne  sont  volatilisés  qu'à  une  température  bien 
supérieure  à  celle  de  l'eau  bouillante.  Comme  il  n'y  a  que  peu  de  liquide 
dans  la  chaudière,  il  entre  promptement  en  ébullition ,  et  la  vapeur  n'ayant 
d'autre  issue  que  les  trous  du  fond  du  cuvier,  qui  est  bien  fermé  par  un 
couvercle,  elle  circule  dans  la  masse  du  linge,  à  l'aide  de  tuyaux  convena- 
blement disposés,  et  le  pénètre  de  toutes  parts. 

m  La  durée  de  ce  bain  de  vapeur  dépend  de  la  quantité  de  linge  et  de  son 
état  de  saleté  ;  on  peut  l'estimer  à  quatre  ou  cinq  heures  pour  60  kilo- 
grammes de  linge  ordinaire. 

«  Après  que  le  linge  est  retiré  du  cuvier,  on  le  lave  dans  de  l'eau  tiède,  et 
s'il  reste  encore  des  taches,  on  emploie  un  peu  de  savon. 

«  Cette  méthode  a  sur  les  lessives  ordinaires  des  avantages  incontes- 
tables ;  elle  exige  moins  de  temps,  moins  de  savon ,  moina.  d'alcali ,  moins 
de  bois,  elle  est  d'une  exécution  plus  facile,  d'un  succès  plus  constant;  et, 
ce  qui  est  un  grand  avantage,  elle  n'expose  pas  autant  au  risque  de  brûler 
le  linge  en  prolongeant  l'opération  au  delà  du  temps  nécessaire.  7> 

Le  blanchissage  à  la  vapeur  supprime  l'inconvénient  de  se  servir  de  les- 
sives sales,  car  le  linge,  simplement  imprégné  de  lessive,  acquiert  graduel- 
lement la  chaleur  de  l'eau  bouillante  par  le  seul  effet  de  la  vapeur  d'eau 
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mise  en  éyaporation ,  et  qui ,  en  s'y  condensant  successivement ,  dispense 
de  verser  sur  le  linge  la  lessive  qui  s'en  égoutte  ;  d'où  il  résulte  que  Feau 
qui  retourne  sale  dans  la  chaudière  ne  retourne  plus  sur  le  linge  que  dans 
rétat  de  vapeur  ;  qu'elle  est  par  conséquent  toujours  dégagée  des  matières 
grasses  et  colorées  qu'elle  enlève  au  linge  pour  les  accumuler  de  nouveau 
dans  la  chaudière  ;  aussi  remarque-t-on  qu'à  la  fin  de  cette  opération  le 
linge  contenu  dans  le  cuvier  à  vapeur  est  toujours  blanc,  tandis  que  celui 
qui  provient  des  lessives  ordinaires  est  toujours  roux ,  ce  qui  rend  ce  der- 
nier très-difficile  à  laver. 

Indépendamment  de  l'avantage  d'avoir  du  linge  blanc  au  sortir  du  cuvier» 
ce  procédé  offre  encore,  d'après  Curaudau ,  les  bénéfices  suivants  : 

l""  Économiser  les  cinq  sixièmes  du  combustible  qu'on  emploie  dans  les 
lessives  ordinaires  ;  car  avec  100  kilog.  de  bois,  on  fait  une  lessive  de 
1500  kilog.  de  linge  sec,  laquelle,  d'après  Tancien  procédé,  exige  près  d'un 
double  stère  de  bois,  qui  pèse  environ  800  kilogr.; 

â"  Faire  en  huit  heures  une  opération  qui  en  exige  vingt-quatre  d'après 
l'ancieiitie  méthode  ; 

3*  Diminuer  d'un  tiers  les  frais  de  main-d'œuvre; 

4"*  RédAire  au  tiers  la  oonsommation  de  savon  ; 

&"  Communiquer  au  linge  une  très-grande  blancheur  sans  en  altérer  le 
tissu  ; 

&"  Enfin,  avoir  la  certitude  physique  que  la  chaleur  peut  être  portée  à 
100  degrés  centig.,  sans  crainte  de  voir  dépasser  ce  terme,  qui  est  celui  de 
l'eau  bouillante,  nécessaire  pour  enlever  certaines  taches  qui,  faute  d'avoir 
éprouvé  une  assez  forte  chaleur,  auraient  résisté  à  l'action  des  lessives  or- 
dinaires. Cette  chaleur  est  encore  nécessaire  pour  détruire  complètement 
les  miasmes  délétères  et  les  insectes  que  pourraient  contenir  les  vêtements 
et  le  linge  de  certains  individus. 

M.  Sol  a  imaginé,  en  1837,  un  appareil  de  blanchissage  dans  lequel  le 
linge  est  soumis  à  la  fois  à  Taction  de  la  lessive  bouillante  et  de  la  vapeur, 
ce  procédé  dit  sans  coulage  se  compose  d'une  grande  roue  à  laver  analogue 
à  celle  employée  pour  le  blanchiment  des  tissus,  et  connue  sous  le  nom  de 
DashrWheeL  Cette  roue  tourne  sur  son  axe  dans  une  sorte  de  tambour  où 
elle  est  exactement  renfermée. 

La  moitié  inférieure  de  ce  coffre  contient  la  lessive  maintenue  en  ébulli- 
tion  par  un  courant  continu  de  vapeur  produite  dans  une  chaudière  voisine. 
La  partie  supérieure  du  tambour  est  remplie  de  vapeur. 

On  conçoit  que  le  linge  qui  est  placé  dans  la  roue  sera,  lorsque  cette  der- 
nière est  mise  en  mouvement,  secoué,  ballotté  vivement,  et  alternative- 
m^t  immergé  dans  une  atmosphère  de  vapeur  et  dans  la  lessive  bouil- 
lante ;  ce  qui  devra  produire  un  nettoyage  rapide  si  toutes  les  surfaces  du 
linge  sont  suffisamment  exposées  à  l'action  de  la  vapeur  et  de  la  lessive. 

En  1838,  M.  Bourgnon  de  Layre  établit  également  sur  le  principe  de  la 
vapeur  un  appareil  à  lessiver  qui  fut  adopté  par  l'hôpital  général  de  Poi- 
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tiers,  et  qui  d*après  des  expériences  suivies  et  continuées  pendant  plusieurs 
années  n'a  pas  cessé  de  donner  des  résultats  satisfaisants. 

Nous  avons  à  parler  aussi  de  l'appareil  de  M.  Réné-Duvoir,  ingénieur 
bien  connu  pour  la  construction  des  appareils  de  blanchisserie  et  des  calo- 
rifères. La  buanderie,  combinée  pour  marcher  par  circulation ,  se  compose 
d'une  chaudière  cylindrique  en  cuivre  fermée  par  un  couvercle  à  soupape, 
qui  ne  s'ouvre  que  quand  le  niveau  du  liquide  s'abaisse.  Cette  chaudière 
peut  alimenter  deux  cuviers  ;  dans  le  fond  de  ceux-ci  se  trouve  une  grille 
en  bois  sur  laquelle  on  entasse  le  linge  sale  après  le  trempage  ;  un  cou- 
vercle de  cuivre  recouvre  ces  cuviers,  et  peut  s'élever  ou  redescendre  par 
l'aide  d'un  treuil  à  portée  des  ouvrières.  A  l'intérieur  et  au-dessus  des  cu- 
viers sont  placés  les  tuyaux  de  conduite  de  la  lessive. 

Voici  quelle  est  la  marche  des  opérations  ;  on  verra  par  ce  simple  exposé 
combien  elles  sont  faciles  et  économiques. 

On  met  le  sel  de  soude  ou  de  potasse  au  fond  du  cuvier,  et  on  y  verse 
de  l'eau  jusqu'à  ce  que  la  chaudière  soit  remplie ,  et  que  le  niveau  du 
liquide  soit  arrivé  à  la  hauteur  de  la  grille  supportant  le  linge.  On  place 
celui-ci  d'une  manière  régulière  sur  la  grille  en  bois,  sans  trop  le  tasser, 
et  on  abaisse  le  couvercle  du  cuvier.  On  fait  du  feu  dans  le  foyer  et  on 
porte  le  liquide  à  l'ébullition.  La  pression  de  la  vapeur  fait  monter  la  les- 
sive dans  un  tuyau  vertical  qui  s'élève  jusqu'à  la  partie  supérieure  du  cu- 
vier et  qui  est  recouvert  d'un  champignon  pour  la  répartition  uniforme 
sur  la  surface  du  linge.  La  lessive  traverse  toute  la  masse  et  se  réunit  à  la 
partie  inférieure  du  cuvier  ;  le  niveau  du  liquide  s'abaisse  dans  la  chau- 
dière et  ouvre  sa  soupape  à  air  en  même  temps  que  la  pression  du  liquide 
sur  le  fond  du  cuvier  ouvre  celle  qui  surmonte  le  tuyau  de  retour;  alors 
la  lessive  revient  à  la  chaudière  pour  se  chauffer  de  nouveau  et  retourner 
dans  le  cuvier.  Cette  circulation  de  la  lessive  bouillante  s'effectue  d'elle- 
même,  et  produit  un  lessivage  prompt  et  parfait  de  toute  la  masse  du  linge. 

Des  expériences,  faites  à  l'hôpital  de  la  Salpétrière,  ont  démontré  que  le 
coulage  de  1,500  draps  revient  à  : 

Sel  de  soude,  40  kilog.  à  50  cent 20fr.  »  c. 

2  hectolitres  de  charbon  à  3  fr.  GO  cent 7      10 


27  fr.  10  c. 
Soit  environ  k  centimes  par  paire. 

Tout  récemment  MM.  Charles  et  Comp«  ont  imaginé  un  appareil  de 
blanchissage  qu'ils  appellent  buanderie  portative  et  économique,  et  qui  nous 
a  paru  devoir  rendre  de  grands  services  à  l'économie  domestique.  Cet  ap- 
pareil fonctionne  au  moyen  de  la  vapeur.  Il  offre  à  l'extérieur  tout  l'aspect 
d'un  poêle  ou  calorifère  avec  lesquels  il  ne  diffère  que  par  l'addition  d'une 
petite  cuve  formant  chaudière,  placée  à  l'intérieur  pour  recevoir  directe- 
ment l'action  de  la  flamme,  et  surmontée  elle-même  du  cuvier  métallique 
dans  lequel  on  place  le  linge  à  lessiver.  L'intérieur  de  celui-ci  est  garni  de 
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place  en  place  y  sur  sa  circonférence ,  de  bAtons  en  bois,  enfilés  dans  des 
anneaux  fixes,  et  d'un  bâton  central  plus  fort  que  les  premiers,  se  reliant 
avec  un  plateau  inférieur  en  bois.  Voici  comment  l'appareil  fonctionne  : 

On  verse  dans  un  baquet  autant  de  litres  d'eau  qu'on  a  de  kilog.  de  linge 
sec  à  lessiver  ;  on  y  fait  dissoudre  1  kilog.  de  cristaux  de  soude  par  25  litres 
d'eau.  Si  l'on  veut  employer  des  cendres,  on  les  met  tremper  d'avance  et 
on  donne  à  la  dissolution  la  force  de  3^  au  pèse-lessive.  On  trempe  le  linge 
non  essangé  dans  le  liquide  préparé,  en  commençant  par  le  moins  sale  ;  on 
le  tord  au  fur  et  à  mesure,  et  on  le  met  en  tas  dans  un  autre  baquet. 

Le  fourneau  étant  disposé  comme  un  poêle,  on  place  la  chaudière  et  on 
l'emplit  d'eau  pure.  Après  avoir  introduit  dans  le  cuvier  le  plateau  et  les 
autres  accessoires,  on  y  jette  le  linge  le  plus  sale  en  premier,  et  on  rem- 
plit en  finissant  par  le  moins  sale.  On  retire  ensuite  le  bâton  central ,  on 
place  le  couvercle  et  on  allume  le  feu.  La  vapeur  de  l'eau  pénètre  le  linge  en 
passant  à  travers  le  trou  central  et  par  les  intervalles  laissés  entre  les  bfttons. 

Après  avoir  entretenu  le  feu  pendant  deux  ou  trois  heures,  le 
linge  se  trouve  suffisamment  détergé,  et  l'eau  delà  chaudière  a  reçu 
toutes  les  impuretés  ;  celles  qui  n'ont  pu  être  entraînées  disparaissent  par 
un  simple  rinçage  à  l'eau.  On  lave  ensuite  le  linge  en  le  jetant  dans  l'eau, 
le  battant,  et  n'employant  du  savon  que  pour  enlever  les  taches. 

L'inventeur  a  varié  là  grandeur  de  ses  appareils  pour  les  mettre  à  la 
portée  de  tous  les  ménages;  les  plus  petits  contiennent  seulement  12  kilog. 
de  linge ,  et  les  plus  grands  jusqu'à  100  kilog.  Leur  prix  varie  dans  la 
même  proportion  de  60  à  200  fr.  Leur  commodité  est  telle,  qu'ils  peuveBt 
se  placer  partout,  n'occupant  que  très-peu  d'espace  et  n'occasionnant  ni 
embarras,  ni  buée,  ni  odeur  (1). 

Comme  complément  à  cet  appareil,  nous  avons  à  citer  la  machine  à  laver 
de  M.  Lançon  et  bien  perfectionnée  par  M.  Hermann,  diez  qui  nous  l'avons 
vue  fonctionner.  Cette  machine  consiste  simplement  en  une  cuve  fixe  que 
l'on  remplit  d'eau  de  savon,  et  qui  renferme  un  cercle  mobile  à  plusieurs 
rayons  sur  lesquels  on  suspend  les  pièces  de  linge  ;  en  imprimant  à  ce  cercle 
un  mouvement  circulaire  alternatif  très-rapide,  le  linge  est  fortement  se- 
coué et  lavé  dans  toutes  ses  parties  en  quelques  minutes. 

M.  Gugnon,  mécanicien ,  qui  fait  de  l'établissement  des  blanchisseries 
une  spécialité  bien  étudiée  et  toute  particulière,  a  ajouté  aux  principes  et 
aux  manutentions  connus,  des  appareils  simples  et  utiles  qui  suppriment 
la  buée,  montent  l'eau  nécessaire  au  service  de  la  buanderie,  rendent  les 
appareils  inexplosibles,  clarifient  la  lessive,  etc. 

La  pi.  2  donne  un  exemple  d'une  de  ces  buanderies  avec  tous  les  acces- 
soires perfectionnés. 

DESCRIFnON  DU  SYSTÈME  DE  BUANDERIE  DE  M.  GUGNON. 

La  fig.  1  est  un  plan  vu  en  dessus  de  tous  les  appareils  dessinés  à 
l'échelle  de  1/30". 

(1)  BH/Ulin  de  la  SoeUié  d^tncouragement^  h(j^  année,  page  t3. 
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La  fig.  2  en  est  une  élévation  verticale,  en  supposant  qu'on  a  coupé  les 
cuviers  à  eau  et  à  lessive  et  le  filtre  clarificateur  par  leur  aie  respectif  et 
qu'on  a  laissé  voir  eitérieurement  l'appareil  générateur  et  la  tuyauterie. 

La  fig.  3  fait  bien  voir  la  coupe  verticale  suivant  la  ligne  1-S  de  cet 
appareil  générateur  et  des  réservoirs  qui  le  surmontent. 

La  figure  k  est  une  section  horixontale  du  fourneau,  faite  à  la  hauteur 
de  la  ligne  3-4. 

Quoique  les  appareils  soient  rassemblés  et  massés  sur  le  dessin  autour 
du  générateur,  on  conçoit  que  suivant  la  disposition  des  locaux,  suivant 
aussi  les  commodités  et  les  besoins  du  service,  on  peut  les  disposer  de 
toute  autre  manière;  on  n'a,  pour  cela,  qu'à  raccourcir,  couder  ou  allonger 
quelques  tuyaux,  et  les  opérations  s'effectuent  de  la  même  manière. 

Du  GÉNÉRATEUR  BT  DE  SES  ACCESSOIRES.  —  Le  systèmo  de  buanderie 
de  11.  Gugnon  repose  à  la  fois  sur  les  divers  principes  connus,  desquels 
on  a  essayé  de  ne  prendre  que  les  avantages  afin  d'éviter  les  inconvénients 
inhérents  à  chacun  d'eux.  La  base  principale  est  l'emploi  de  la  vapeur  ; 
nous  allons  examiner  sa  génération. 

La  capacité  contenant  l'eau  à  vaporiser  est  simplement  formée  d'une 
chaudière  cylindrique  A,  élevée  sur  un  fourneau  en  briques  B,  qui  lui  sert 
de  socle,  et  recevant  directement  l'action  de  la  flamme  qui,  formée  sur  la 
grille  du  foyer  a,  s'élève  dans  la  cheminée  en  tâle  D.  Cette  dernière  est 
filée  sur  un  appendice  du  fourneau  ;  elle  est  munie  d'un  registre  ou  pa- 
pillon b  pour  régler  le  tirage,  et  reçoit  en  outre,  comme  nous  le  verrons 
plus  loin,  la  vapeur  ou  buée  qui  se  dégage  à  chaque  renouvellement  de 
lessive.  Un  niveau  d'eau  ordinaire  c  et  une  soupape  de  sûreté  d  servent 
d'avertisseurs  au  cas,  peu  probable  (la  vapeur  n'étant  pas  employée  à  très- 
haute  pression),  d'accidents  ou  d'explosion. 

Au-dessus  de  la  chaudière  est  placé  un  double  réservoir  C  et  E  conte- 
nant l'eau  nécessaire  à  la  buanderie  et  à  leur  fonctionnement  respectif. 
Pour  que,  d'un  côté,  la  vapeur  contenue  dans  le  haut  de  la  chaudière  A 
n'ait  pas  de  tendance  à  s'y  condenser  par  le  contact  de  la  paroi  froide  du 
réservoir  C  et  que,  réciproquement ,  cette  paroi  ne  soit  pas  échauffée  par 
la  vapeur  du  dessous,  on  a  interposé  entre  les  deux  capacités  une  couche 
de  briques  qui  les  isole  complètement;  on  va  voir  pourquoi. 

La  partie  supérieure  du  réservoir  C  comnmnique  avec  un  puits,  cuve 
ou  bassin,  par  un  large  tuyau  e  dont  l'embouchure  porte  un  clapet;  cette 
même  partie  communique  aussi  avec  le  réservoir  à  vapeur  par  le  tuyau  à 
robinet/;  enfin,  la  partie  inférieure  communique  à  la  fois  avec  le  grand 
cttvier  à  eau  F  et  avec  la  [chaudière  par  deux  tuyaux  à  robinet  g  et  A; 
ajoutons,  pour  ne  rien  omettre,  que  les  deux  réservoirs  C  et  E  peuvent  à 
volonté  être  mis  aussi  en  communication  par  le  tuyau  recourbé  i  dont  une 
extrémité  est  terminée  en  pomme  d'arrosoir. 

Ceci  bien  entendu ,  si  nous  supposons  qu'on  introduise  de  la  vapeur 
dans  la  capacité  C,  remplie  d'air  au  commencement  de  l'opération,  cette 
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vapeur  (dont  la  tension  est  sapérieure  à  l'atmosphère)  va  chasser  tout 
l'air  par  le  conduit  g  dont  on  a  ouvert  le  robinet  jusqu'à  ce  qu'elle 
s'échappe  elle-même,  ce  qui  indique  que  le  vase  est  suffisamment  saturé 
d  vapeur  ;  on  ferme  alors  le  robinet  j^  on  ouvre  celui  /,  et  Teau  qui  arrive 
du  réservoir  supérieur  £  par  la  pomme  d'arrosoir  k^  condense  cette 
vapeur  et  forme  un  vide  partiel  suffisant  pour  faire  ouvrir  le  clapet  du 
tuyau  e  et  aspirer,  en  peu  d'instants,  Teau  du  puits  ou  du  bassin.  Lors- 
qupn  veut  faire  passer  cette  eau  dans  le  cuvier  F,  il  suffit  d'ouvrir  le  ro« 
bînetj  et  de  laisser  arriver  la  vapeur  dans  la  partie  supérieure,  elle  y  pro- 
duit le  même  effet  que  sur  l'air,  c'est-à-dire  que  par  sa  pression  elle  chasse 
le  liquide  dans  le  cuvier.  Si,  au  contraire,  on  voulait  alimenter  le  généra- 
teur, il  suffirait  d'ouvrir,  à  la  fois,  les  deux  robinets  m  et  n.  On  voit,  de 
cette  manière,  que  sans  pompe,  ni  appareils  accessoires,  on  peut  disposer 
de  l'eau  nécessaire  aux  besoins  de  l'usine  et  à  l'alimentation.  De  même  que 
dans  la  chaudière  à  vapeur,  un  niveau  o  sert  à  indiquer  constamment 
l'état  du  réservoir  afin  de  n'effectuer  les  opérations  qu'en  temps  utile. 

Pour  rendre  son  appareil  générateur  tout  à  fait  inexplosible,  M.  Gugnon 
a  imaginé  un  petit  manomètre  que  nous  appellerons  vase  de  sûreté^  et  (pii 
vient  projeter  de  l'eau  sur  le  foyer  quand  la  tension  de  la  vapeur  dépasse 
une  certaine  limite  (ordinairement  deux  ou  trois  atmosphères). 

Ce  manomètre  est  composé  d'une  petite  capacité  cylindrique  G,  remplie 
d'eau  jusqu'à  la  hauteur  du  robinet  (/  et  d'huile  à  partir  de  cette  hauteur  ; 
une  coupole  sphérique  reçoit  le  robinet  à  entonnoir  p,  par  lequel  on  intro- 
duit ce  dernier  liquide  et  qui  sert  en  même  temps  d'espace  pour  la  vapeur. 
Or,  il  résulte  de  cette  disposition  que  si  la  vapeur  qui  arrive  de  la  chau- 
dière dans  le  vase  G,  par  le  tuyau  9,  a  une  tension  supérieure  à  celle 
qu'elle  doit  avoir  normalement  »  elle  pressera ,  sans  se  condenser,  sur  le 
liquide  gras  qui  recouvre  l'eau  et,  par  cette  pression,  fera  monter  cette 
dernière  dans  le  tuyau  vertical  r;  mais  ce  tuyau  est  recourbé,  à  une  certaine 
hauteur,  pour  revenir  dans  le  foyer  ;  de  sorte  que ,  une  fois  le  coude  dé- 
passé, l'eau  viendra  éteindre  le  feu.  On  conçoit  qu'il  est  facile  de  régler 
cette  courbure,  de  manière  à  obtenir  aussi  régulièrement  qu'on  le  désire 
la  projection  de  l'eau,  puisque,  comme  on  sait ,  chaque  hauteur  de  10°>  33 
correspond  à  une  atmosphère  de  pression. 

Évidemment  la  soupape  de  sûreté  sera,  dans  presque  tous  les  cas,  suffi- 
sante pour  éviter  les  accidents  ;  mais  nous  croyons  que  l'appareil  que  nous 
venons  de  décrire  sera  toujours  un  moyen  efficace  et  d'autant  plus  sûr 
qu'il  n'exige  aucun  soin.  Il  peut,  d'ailleurs,  s'appliquer  dans  d'autres 
industries  qui  exigent  des  chaudières  à  vapeur. 

Ou  COULAGE  DE  LA  LESSIVE.  —  On  Sait  que  dans  les  lessivages  en 
grand,  on  emploie  comme  agent  chimique  de  nettoyage  les  cristaux  de 
soude,  dissous  dans  de  grandes  quantités  d'eau,  et  renfermés  avec  le  linge 
dans  de  grands  cuviers.  M.  Gugnon  a  adopté  cette  méthode  en  la  perfec- 
tionnant coamie  nous  allons  le  voir. 
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Le  cuvier  H  est  en  tôle ,  et  garni  à  sa  partie  inférieure  d'un  fond  à 
claire-voie  s;  il  repose,  ainsi  que  tous  les  cuviers  de  la  buanderie,  sur  un 
bâtis  en  charpente  I,  qui  l'élève  a  la  hauteur  convenable. 

Ainsi  disposé,  on  étend  le  linge  par  couches  sur  la  grille ,  en  ayant  soin 
de  commencer  par  le  plus  gros  et  le  plus  sale ,  puis  on  le  recouvre  d'une 
autre  grille  en  bois  s^,  qu'on  maintient  par  des  taquets  rapportés  au  cuvier. 
Cette  précaution  a  pour  but  d'empécbcr  le  soulèvement  du  linge  lors  de 
l'arrivée  de  la  vapeur  et  de  la  lessive.  Une  troisième  grille  ty  est  placée  au- 
dessus  des  deux  autres  pour  recevoir  le  linge  fin ,  elle  est  séparée  de  la 
première  par  un  tuyau  Uy  percé  de  trous,  qui  vient  projeter  à  la  fois  la  va- 
peur et  la  lessive  sur  les  deux  sortes  de  linge,  la  lessive  sur  le  Snge  du  bas 
du  cuvier  et  la  vapeur  de  cette  lessive  sur  celui  du  haut.  On  conçoit  que, 
traversant  des  couches  déjà  saturées  d'alcali,  cette  vapeur  produise  un 
blanchissage  très-pur;  la  communication  du  tuyau  diviseur  de  lessive  est 
interrompue  par  la  fermeture  du  robinet  v,  s*embranchant  sur  la  conduite 
principale  J. 

Lorsque  les  choses  sont  dans  cet  état,  on  place  le  col  de  cygne  K,  garni  du 
champignon  x ,  qui  fait  épanouir  la  lessive  sur  le  linge  et  enfin  ,  on  re- 
couvre le  tout  par  un  couvercle  en  tôle  y,  qu'on  manœuvre  facilement  au 
moyen  de  la  corde  à  contre-poids  z ,  passant  sur  les  deux  poulies  de  ren- 
voi a\  Ce  couvercle  est  assemblé  avec  le  cuvier  par  une  fermeture  hydrau- 
lique ,  c*est-à-dire  que,  comme  les  récipients  des  usines  à  gaz,  il  bouche 
hermétiquement  le  cuvier.  Cette  disposition  n*est  pas  représentée  sur  l'en- 
semble (  fig.  2  ),  nous  en  avons  donné  un  détail  à  une  plus  grande  échelle 
sur  la  fig.  10.  On  peut  remarquer  que  la  combinaison  consiste  simplement 
dans  une  gouttière  l/^  qu'on  ménage  autour  du  cuvier,  et  qu'on  remplit 
d'eau  ;  une  saillie  circulaire  (/,  vient  plonger  dans  cette  rigole  et  intercepte 
ainsi  toute  conununication  avec  l'air.  Ce  genre  de  fermeture  a  l'avantage 
d'empêcher  la  vapeur  de  se  répandre  dans  la  buanderie,  il  est  complété  par 
un  siphon  qu'on  n'a  pas  figuré  sur  la  partie  coupée ,  mais  dont  on  com- 
prendra l'usage  et  la  nécessité. 

La  lessive  est  échauffée  dans  un  récipient  particulier  L  (fig.  1'"*],  repré- 
senté en  détails  suivant  deux  coupes  perpendiculaires  l'une  à  l'autre 
(fig.  5  et  6),  et  formé  d'une  capacité  cylindrique  enchâssée  en  partie  dans 
un  massif  en  briques.  Dans  ce  récipient  sont  placées  deux  sphères  creuses  M, 
réunies  par  quatre  tubes  d\  dans  lesquels  circule  la  vapeur  qui  y  arrive  par 
le  tuyau  N.  Le  contact  de  Teau  froide  condense  tout  d'abord  cette  vapeur 
qui ,  ainsi  transformée,  s'écoule  dans  le  vase  0,  puis  peu  à  peu  l'équilibre 
de  température  s'établissant  à  l'intérieur  et  à  l'extérieur  des  sphères,  la  va- 
peur qui  arrive  de  nouveau  conserve  son  état  normal  et  passe  dans  le  vase  0; 
ne  trouvant  pas  d'autre  issue ,  elle  s'élève  dans  le  tube  recourbé  c^  pour 
revenir  alors  dans  le  récipient.  La  pression  qu'elle  exerce  sur  la  lessive 
force  celle-ci  à  s'élever  par  le  tube  d'ascension  P,  d'où,  traversant  la  boite 
à  clapet  J,  et  soulevant  la  soupape  qu'elle  renferme ,  elle  se  répand  sur  la 


PUBLICATION  INDUSTRIELLE.  85 

surface  dn  linge.  Agissant  alors  par  le  mordant  qu'elle  doit  aux  sels  de 
soude ,  et  descendant  par  son  propre  poids ,  elle  traverse  ainsi  les  diffé- 
rentes couches  de  linge  pour  arriver  colorée  et  imprégnée  des  miasmes  di- 
vers qu*elle  recueille  dans  les  différentes  espèces  de  linges ,  à  la  partie  in- 
férieure du  cuvier  à  lessive.  Ici  commence  pour  elle  une  nouvelle  action 
chimique  qui  n'avait  pas  été  tentée  avec  succès  jusqu'à  présent,  et  qui, 
pourtant ,  était  appelée  à  rendre  des  services  bien  grands  ;  nous  voulons 
parler  de  sa  décoloration  et  de  sa  filtration. 

M.  Gugnon  fait  arriver  la  lessive  colorée  dans  un  filtre  Q ,  qu'il  place 
habituellement  sous  le  cuvier  et  qui  communique  avec  celui-ci  par  le  tuyau 
recourbé/.  Elle  se  répand  d'abord  dans  le  fond  inférieur,  puis,  pressée  par 
la  hauteur  de  la  colonne  d'eau  du  cuvier,  elle  s'élève  et  traverse  graduelle- 
ment le  fond  métallique  g'  sur  lequel  sont  placées  les  matières  filtrantes. 
Ces  matières  sont  composées  à  peu  près  en  quantités  proportionnelles  de 
charbon ,  de  sable  et  de  soufre  ;  elles  sont  recouvertes  par  une  plaque  ^', 
également  percée  de  trous  pour  le  passage  de  la  lessive ,  de  sorte  que  tonte 
la  quantité  de  cette  dernière,  qui  se  trouve  à  la  partie  supérieure  du 
filtre  Q,  estsuflSsamment  décolorée  pour  pouvoir  de  nouveau  être  projetée 
sur  le  linge  sans  donner  à  celui-ci  les  tons  roux  qui  le  dénaturent.  Inutile 
d'observer  qu'avant  les  projections  successives  la  lessive  s'échauffe  dans  le 
récipient  0 ,  d'où  elle  suit  la  marche  que  nous  avons  indiquée  précédem- 
ment en  passant  d'abord  par  le  tube  T. 

Tel  est  le  système  de  buanderie  imaginé  par  M.  Gugnon  et  breveté  en 
sa  faveur,  le  10  mars  1846;  l'auteur,  dans  son  brevet ,  a  indiqué  quelques 
dispositions  nouvelles  ayant  à  la  fois  rapport  à  la  chaudière  et  aux  deux 
réchauffoirs  à  eau  et  à  lessive  ;  conmie  ces  dispositions  sont  des  perfec- 
tionnements à  ses  premiers  appareils,  nous  les  avons  représentées  sur  les 
fig.  7  à  9,  afin  de  mettre  nos  lecteurs  à  même  de  juger  de  leur  importance. 

Ainsi ,  la  fig.  8,  qui  représente  l'appareil  générateur,  coupé  par  l'axe  à 
sa  partie  inférieure  et  vu  extérieurement  sur  celle  qui  porte  la  tuyauterie , 
fait  bien  voir,  avec  la  section  horizontale  (fig.  9],  que  le  foyer  a ,  com- 
munique la  chaleur  de  son  combustible  à  une  chaudière  A  tout  à  fait  dif- 
férente de  celle  que  nous  avons  déjà  examinée.  Dans  ce  système,  la  flamme 
parcourt  un  espace  annulaire  h\  ménagé  au  milieu  du  réservoir  d'eau  et  y 
pénétrant  par  une  ouverture  t,  elle  suit  la  direction  des  flèches  (  fig.  9), 
en  léchant  toutes  les  parois,  pour  s'échapper  à  la  cheminée  D. 

La  disposition  des  réservoirs  d'eau  chaude  et  d'eau  froide  ne  diffère  pas 
essentiellement  de  celle  du  précédent  appareil  ;  elle  est  néanmoins  aug- 
mentée d'un  serpentin  /,  dans  lequel  circule  la  vapeur  et  d'un  tuyau  V^ 
ou  conduite  principale  de  vapeur  sur  laquelle  s'embranchent  les  divers 
tuyaux  qui  la  conduisent  aux  endroits  nécessaires.  Nous  avons  conservé 
les  mêmes  lettres  dans  les  deux  appareils  pour  permettre  d'en  reconnaître 
la  coïncidence. 

La  fig.  7  représente  un  réchauffoir  à  lessive  préféré  par  H.  Gugnon 
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comme  étant  d'une  disposition  plus  rationnelle  ;  il  ne  diflTère  toutefois  que 
par  cette  disposition ,  car  le  principe  reste  parfaitement  identique  à  celui 
détaillé  fig.  5  et  6.  C'est  toujours  la  vapeur  qui  conduit  le  liquide  alcalisé, 
mais  alors  dans  une  lentille  au  lieu  de  deux  sphères  ;  l'eau  de  conden- 
sation d'abord  et  la  vapeur  ensuite  se  rendent  dans  un  double  fond  infér 
rieur  remplissant  le  même  emploi  que  le  vase  0  déjà  décrit 

Chacun  des  systèmes  que  nous  venons  d'examiner  est  accompagné  de 
deux  cuviers  supplémentaires  RR^  recevant,  l'un  l'eau  chaude  pour  le 
service  public ,  et  l'autre  la  lessive  pour  vendre  au  dehors. 

Expériences  sur  le  lessivage.  —  Quoique  les  expériences  que  nous 
allons  donner  n'aient  pas  été  faites  sur  les  appareils  que  nous  avons  repré- 
sentés pi.  2,  nous  pensons  qu'elles  n'en  seront  pas  moins  vues  avec  intérêt, 
PQisqu'elles  ont  été  recueillies  dans  une  buanderie  également  montée  sur 
le  même  principe  par  M.  Gugnon,  à  Paris. 

Une  heure  et  demie  suffit  ordinairement  pour  chauffer  le  fourneau ,  c'est 
la  durée  qui  ^  été  constatée  par  les  expériences  que  nous  avons  été  appelé 
à  faire,  le  mardi  22  juin  1847,  à  la  buanderie  de  Tœuvre  de  Saint-Nicohîsf  à 
Issy.  Le  fourneau  fut  allumé  à  minuit,  la  première  jetée  a  eu  lieu  à  une 
heure  et  demie  du  matin,  et  n'a  duré  qu'une  minute.  La  sœur,  chargée  de 
la  direction  de  la  buanderie,  avait  rempli  le  grand  envier,  dans  la  journée 
du  mardi  22  juin,  de  linge  sale,  composé  principalement  de  chemises,  de 
draps  et  de  serviettes  de  toile ,  et  de  couvertes  de  coton. 

Voici  le  résultat  des  jetées  : 

heoraf.    minutes.  mioatM. 

1''  jetée  à      1  30  durée  i 

2«  --  2  10  —  a 

3e  —  2  30  —  3 

4«  —  2  4.5  —  3 

6'  —       .    3  »  —  3 

6^  —  3  20  —  3 

7*^  —  3  35  —  3 

8-  —  4  »  _  3 

9*  —  4  16  -  3 

W  —  4  30  —  3 

11»  —  4  45  —  3 

12*  —  5  »  _  3 

13«  —  5  15  —  3 

14*  —  6  30  —  3 

15«  n  6  45  —  3 

16?  —  6  »  —  a 

et  enfin,  depuis  la  17"*  jetée  jusqu'à  la  30«  et  dernière,  elles  se  sont  suivies 
avec  une  réduction  de  temps,  puisqu'on  2  h.  1/2,  il  y  en  a  eu  14  consécu- 


tîves ,  c'esMHlire  que  les  dernières  avaient  lieu  toutes  les  10  minutes  en- 
viron. 

A  9  heures,  nous  Rmes  retirer  quelques  pièces  de  linge  du  cuvier  pour 
examiner  dans  quel  état  elles  se  trouvaient,  nous  reconnûmes  en  les  tordant 
qu'elles  étaient  blanches,  et  que,  par  conséquent,  Faction  de  la  lessive  avait 
produit  un  bon  effet.  Toutefois,  comme  îl  pouvait  ne  pas  en  être  ainsi  tlans 
toutes  les  parties  du  cuvier,  surtout  après  un  certain  temps  de  repos,  on 
attendit  deux  heures  après  la  dernière  jetée  pour  commencer  le  décuvage. 

A  10  h.  1/â  on  commença  l'opération ,  en  relevant  le  grand  couvercle 
placé  sur  le  cuvier  ;  la  température  du  linge  était  encore  très-élevée ,  on 
avait  beaucoup  de  peine  à  le  tenir  à  la  main  pour  le  porter  à  quelques  pas  :  il 
paraissait  également  chaud  partout,  dans  toute  l'étendue  superficielle  de  la 
cuve.  Cependant,  après  avoir  vidé  environ  le  1/fc  ou  le  1/3  de  cette  der- 
nière ,  on  remarqua ,  d*abord  avec  quelque  surprise,  que  dans  quelques 
parties  le  linge  paraissait  moins  chaud,  et  même  peu  d'instants  après ,  tout 
i  hit  froid. 

Cela  dénotait  évidemment  que  la  circulation  ne  s'était  pas  faite  dans 
cette  partie ,  et  que  par  conséquent  le  linge  n'avait  pas  reçu  suffisamment 
de  lessive.  Comment  cette  différence  pouvait-elle  avoir  lieu?  On  ne  tarda 
pas  à  en  trouver  la  cause ,  en  continuant  à  décuver,  car  on  trouva  un  drap 
neuf  d'une  toile  entièrement  serrée,  qui ,  formant  planche ,  obstruait  né- 
cessairement le  passage  du  liquide  ;  lorsqu'il  fut  retiré ,  on  reconnut  que 
le  linge ,  placé  au-dessous  était  plus  chaud,  et  qu'à  très-peu  de  distance,  il 
avait  la  même  température  que  partout  ailleurs.  On  trouva  encore  d'autres 
draps  semblables  dans  quelques  parties  de  la  cuve,  et  le  même  effet  se  pré- 
sentait. 

Dès  cet  instant ,  on  fut  convaincu  que  ces  différences  de  températures 
ne  provenaient  que  du  défaut  d'encuvage  ;  et  en  effet,  toutes  les  blanchis- 
aensei  le  savent  bien ,  il  importe  beaucoup  de  prendre  quelques  précau- 
tions dans  cette  opération  ;  il  faut  éviter  que  des  toiles  neuves  et  serrées , 
comme  les  draps  dont  nous  venons  de  parler,  se  trouvent  au  milieu  des 
antres  linges,  parce  qu'elles  embarrassent  nécessairement  le  passage  du  li- 
quide chaud,  qui ,  trouvant  plus  de  liberté  dans  d'autres  parties,  s'y  préci- 
pite naturellement.  On  ne  peut  donc  porter  trop  d'attention  à  Tencuvage, 
li  on  veut  que  le  coulage  de  la  lessive  se  fasse  bien  régulièrement  partout. 

La  sœur,  chargée  de  la  direction  de  la  buanderie,  observa  que  la  quan- 
tité de  linge  contenue  dans  le  grand  cuvier  employait  habituellement 
SSkilog.  de  soude,  et  elle  déclara  que,  pour  l'expérience  dont  nous  par- 
lons, elle  avait  également  donné  la  même  quantité. 

En  vérifiant  l'espace  occupé  par  le  linge  dans  le  cuvier,  dont  la  capacité 
totale  est  de  6°>'<^-368,  et  qu'on  n*avait  pas  exactement  rempli,  on  peut 
admettre  qu'on  avait  encuvé  &"<^-500  de  linge  à  l'état  sec;  or,  suivant 
CuniQdau,  un  mètre  cube  de  linge  sec  pèse  moyennement  250  kilogrammes  ; 
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par  conséquent  y  les  5*°<'*600  de  linge  sec,  mis  dans  la  cuve,  doivent  peser 

5»<î'500  X  2««-250k.  ==  1376kllog.  (1). 

Suivant  ce  savant  auteur,  il  faut  compter  pour  100  kilog.  de  linge  sec  et 
sale  Gkilog.  de  carbonate  de  soude  cristallisé,  et  5  kilog.  pour  toute  autre 
espèce  de  linge;  si  on  emploie  de  la  soude  desséchée ,  il  en  faut  moitié 
moins.  Avec  un  appareil  établi  par  M.  René  Duvoir,  chez  M"**  Lefèvre, 
à  Versailles ,  on  emploie  habituellement  pour  100  kilog.  de  linge,  environ 
33  kilog.  de  soude  factice  brute ,  plus  k  boisseaux  de  cendres. 

D'après  ces  données,  on  voit  qu'en  moyenne  on  devrait  employer  pour  le 
lessivage  de  1,375  kilog.  de  linge  sale  à  l'établissement  d'issy,  hOahb  kilog. 
de  soude  desséchée,  ou  80  à  90  kilog.,  c'est-à-dire  le  double  de  carbonate 
de  soude  cristallisé,  afin  de  faire  une  bonne  lessive.  Il  n'est  pas  surprenant 
qu'à  cause  de  la  moindre  quantité  de  soude  employée  pour  cette  masse  de 
linge  dans  ledit  établissement,  la  lessive  n'ait  marqué,  lors  des  expériences, 
que  l"*  1/2  au  lieu  de  2"  1/2  à  3*  qu'elle  devrait  avoir  habituellement. 

Disons,  pour  terminer,  qu'en  général  la  conduite  des  appareils  de  blan- 
chisserie est  confiée  à  des  personnes  inexpérimentées ,  ne  remplissant  pas 
avec  intelligence  toutes  les  obligations  de  leur  emploi,  et,  par  conséquent, 
ne  faisant  pas  rendre  aux  appareils  tout  l'effet  qu'on  serait  en  droit  d'en 
attendre.  Il  résulterait  d'un  choix  plus  judicieux ,  et  plus  coûteux  sans 
doute,  un  meilleur  rendement,  une  économie  dans  l'emploi  des  matières 
et  du  combustible,  et  des  accidents  moins  fréquents  ;  mais,  comme  nous 
l'avons  dit,  il  semble  que  l'industrie  du  blanchissage  ne  doive  recevoir  ni 
soin  ni  amélioration,  et  pourtant  son  rapport,  par  an,  dépasse,  en  France, 
le  chiffre  énorme  de  1 ,700  millions  de  francs. 


(I)  Ce  chiffre  se  rapporte  iTec  les  Jonnées  de  M.  Guraudaa  qal,  pour  1S00  kil.  de  linge 
recommande  de  donner  au  cuTier  |b  SO  de  hauteur  et  S">66  de  diamètre,  eu  le  fidaant  ooolqiM,  et 
pour  1000  kil,  il  donne  au  euTier  tm  de  diamètre,  avec  la  même  hauteur  l»  30. 


ACCÉLÉRATEUR  -  REFROIDISSEUR 

ET  APPAREIL  HUMECTEUR, 

APPLIQUÉ  AUX  MOULINS  A  FARINE, 

Par  M.  Umi€  DEBEAIIIVE ,  directeur-gérant 
des  moulins  à  vapeur  de  Jemmapes  près  de  Mons  (Belgique). 

(  PULNGHB  8.) 


Lorsque  nous  avons  publié  dans  le  volume  de  ce  recueil  Taccéléra- 
tenr  Cabanes,  destiné  à  augmenter  le  travail  des  meules  dans  les  mou- 
lins à  farine,  nous  avons  donné  une  notice  historique  sur  les  divers 
appareils  proposés  ou  mis  à  exécution  jusque-là,  et  fait  connaître  les  ré- 
sultats d'expériences  obtenus  avec  le  système.  Depuis  lors,  on  ne  s*est  pas 
seulement  occupé  de  cette  intéressante  question  en  France,  mais  aussi  en 
Belgique  et  dans  d'autres  contrées,  aussi  nous  croyons  que  grflce  à  la  per- 
sévérance des  inventeurs,  et  malgré  le  mauvais  vouloir  ou  le  préjugé  des 
fabricants  les  plus  incrédules,  on  arrivera  à  de  nouveaux  perfectionne- 
Bients  dans  cette  industrie  si  importante  et  si  utile.  Nos  lecteurs  ne  seront 
donc  pas  étonnés  de  voir  souvent  dans  notre  ouvrage  des  articles  nou- 
veaux sur  la  meunerie,  parce  que  nous  tenons  à  les  mettre  constamment  à 
la  hauteur  des  progrès  qu'elle  acquiert  chaque  jour  soit  dans  le  mécanisme 
des  meules,  soit  dans  les  appareils  de  nettoyage  et  de  blutage. 

On  se  rappelle  que  Taccélérateur  Cabanes  consiste  dans  Tinsufflation  de 
l'air  froid  au  centre  des  meules,  par  un  double  tube  disposé  au-dessus  de 
la  meule  courante  et  en  communication  avec  les  ventilateurs,  qui  peut  ainsi 
alimenter  à  la  fois  plusieurs  paires  de  meules.  La  grande  quantité  d'air 
chassé  autour  du  blé  au  fur  et  à  mesure  qu'il  pénètre  dans  Tarchure,  force 
h  mouture  à  se  dégager  avec  une  grande  rapidité,  et  permet  ainsi  d'écra- 
ser plus  de  grain  dans  un  temps  donné. 

Le  système  exécuté  par  M.  Debeaune  et  appliqué  aux  moulins  à  vapeur 
de  Jemmapes,  a  aussi  pour  objet  d'accélérer  la  mouture  ;  mais  en  outre, 
d'après  l'auteur,  d'éviter  réchauffement  des  meules,  et  d'empêcher  tous 
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corps  légers,  tels  que  grains  noirs,  ivraie,  poussière,  insectes,  etc.,  échap- 
pés au  nettoyage,  de  sintroduire  avec  le  bon  grain  entre  les  parties  tra- 
vaillantes des  meules.  Cet  appareil  est  peu  coûteux  et  n'est  point  sujet  à 
des  frais  d'entretien  autres  que  le  graissage. 

Le  jury  de  Texposition  Belge  qui  a  eu  lieu  h  Bruxelles  en  1847,  a  rendu 
un  compte  favorable  de  ce  refroidisseur,  ainsi  que  de  Thumecteur  des 
grains,  et  a  décerné  à  rinventeur  une  médaille  de  vermeil. 

DESCRIPTION  DE  L'ACCÉLÉRATEUR-REFROIDISSEUR  , 

FIO.  1  A  4,   PL.    3. 

Il  consiste  à  établir  au  centre  de  la  meule  gisante,  entre  celle-ci  et  le  bot- 
tard,  ou  mieux  dans  Tintérieur  même  de  ce  dernier,  plusieurs  petits  conduits 
ou  tuyaux  destinés  à  amener  Tair  extérieur  à  l'entrée  des  deux  meules  ;  ces 
tubes  se  raccordent  par  le  bas  avec  le  tuyau  qui  communique  au  ventila- 
teur, et  aboutissent  par  le  haut  à  la  surface  même  de  l'œillard  qui  est  alors 
fermé  par  une  plaque  horizontale,  afin  de  ne  laisser  que  l'orifice  des  tubes 
à  découvert.  Au-dessus  est  une  seconde  plaque  plus  grande  qui  a  pour 
objet  de  diriger  l'air  entre  les  surfaces  travaillantes  et  d'éviter  qu'il  ne 
s'échappe  par  l'œillard  de  la  meule  mobile. 

Le  dessin  fig.  1  et  2  pi.  3  fait  bien  voir  cette  disposition  particulière 
qui  est  supposée  appliquée  à  un  moulin  à  courroies,  à  beflh)i  indépen- 
dant, comme  on  en  construit  maintenant  dans  diverses  localités.  Nous  y 
avons  indiqué  le  ventilateur  qui  est  d'une  capacité  suffisante  pour  servir 
en  même  temps  ft  plusieurs  paires  de  meules. 

Ce  ventilateur  est  entièrement  en  fer  et  en  fonte,  et  se  compose  de 
quatre  palettes  droites  en  tôle  A,  inclinées  au  rayon,  et  excentrées  par 
rapport  au  tambour  B,  suivant  les  indications  que  nous  avons  publiées 
tome  IP.  Les  bras  en  fer  a  qui  portent  ces  palettes  sont  reliés  par  deux  cer- 
cles méplats  d,  et  montés  sur  l'axe  horizontal  c  prolongé  en  dehors  pour 
recevoir  la  poulie  de  commande  C.  Les  deux  joues  verticales  D,  sur  les 
rebords  desquelles  est  boulonné  le  tambour  de  tôle  B,  sont  en  fonte,  ainsi 
que  la  plaque  d'assise  qui  les  porte  et  les  paliers  de  l'axe  horizontal  ;  elles 
sont  ouvertes  au  centre  pour  donner  entrée  à  l'air  extérieur.  L'enveloppe  B 
se  prolonge  suivant  une  tubulure  rectangulaire,  dont  l'orifice  est  réglé  par 
un  registre  d  que  l'on  ouvre  à  volonté  ;  c'est  à  l'extrémité  de  cette  tubulure 
que  s'adapte  le  tuyau  E,  qui  se  divise,  par  le  bas,  en  plusieurs  branches  F, 
afin  de  cotiduire  l'air  chassé  par  les  palettes  mobiles  à  différentes  paires  de 
meules  en  même  temps,  si  on  le  juge  nécessaire  ;  chacune  de  ces  branches 
doit  aussi  être  munie  d'une  valve  pour  interrompre,  au  besoiD,  le  passage 
de  cet  air. 

Les  tubes  F  entourent  les  fers  de  meules  circulairement,  afin  de  porter 
plusieurs  autres  petits  tubes  verticaux  e  qui  s'élèvent  jusqu'à  la  partie  supé- 
rieure de  l'œillard  de  la  gisante,  en  traversant  les  boltards  et  coussinets  G 
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dont  les  Bg.  Set  4  montrent  le  détail  en  coupe  verticale  et  en  section  hori- 
zontale. Or,  le  fer  de  meule  H  porte,  uû  peu  au  dessus  de  l'œillard  et  im- 
médiatement au  dessous  du  manchon  de  nille  I,  une  plaque  circulaire  t, 
en  forme  de  calotte  sphérique,  en  tôle  mince,  qui  a  pour  objet  de  diriger 
l'air  amené  par  les  tubes  vers  l'entrée  des  meules,  et  de  le  faire  se  ré- 
pandre sur  toutes  leurs  surfaces  traTaillantes,  en  pénétrant  par  les  rayons. 
La  nille  /  et  son  manchon  sont  surmontés  d'une  seconde  plaque  mince  g 
et  d'une  soucoupe  qui  reçoit  le  blé  sortant  de  Tengreneur  J,  et  le  projette 
sur  la  calotte  t,  d'où  il  est  conduit  entre  les  meules.  L'alimentation  a  donc 
lieu  de  cette  sorte,  et  se  règle  de  la  même  manière  dans  les  autres  moulins, 
dont  nous  arons  déjà  fait  connaître  la  construction  avec  détails  (!}. 

Les  beffrois  de  chaque  paire  de  meules  sont  indépendants  les  uns  des 
autres,  comme  nous  avons  eu  occasion  de  le  faire  pour  les  moulins  de 
Brest,  et  comme  on  en  voit  aujourd'hui  Tapplication  dans  plusieurs  loca- 
lités; il  se  compose  ici  d'une  large  cuvette  en  fonte  %  de  la  même  pièce 
avec  quatre  pilastres  méplats,  cannelés  ettérieurement,  et  së  raccordant 
avec  la  base  qui  est  aussi  angulaire.  Les  oreilles  h  sont  fondues  avec  la 
cuvette  pour  y  loger  les  écrouâ  des  vis  à  niveler^  qui  portent  le  triangle  L 
et  permettent  de  placer  la  meule  gisante  exactement  de  niveau  ;  sur  le  côté 
sont  aussi  rapportées  des  vis  de  centrage  /,  au  nombre  de  quatre,  diamé- 
tralement opposées,  pour  régler  la  position  de  cette  meule  ;  enGû  d'autres 
oreilles  sont  ménagées  à  la  base  pour  fixer  la  colonne  sur  un  massif  en 
pierre  par  des  boulotis  à  clavettes,  et  aussi  pour  recevoir  les  pattes  de  la 
poélette  M,  qui  renferme  la  crapaudine  et  le  pivot  du  fer  de  meule.  La  hau- 
teur exacte  de  ce  pivot  est  déterminée  par  la  tige  centrale  m,  dont  le  bout 
s'appuie,  comme  on  l'a  vu,  sur  le  balancier  de  fonte  N,  qui  a  son  point 
d'appui  en  n  et  qui  se  relie  avec  la  longue  tringle  0,  munie  d'un  petit 
volant  è  main  à  son  sommet. 

Il  est  facile  de  reconnaître,  par  cette  disposition,  que  Taddition  de 
M.  Debeaune ,  comme  celle  de  M.  Cabanes  (tome  v) ,  peut  s'appliquer 
avec  facilité  aux  moulins  à  blé  existants,  sans  modifier  la  construction  des 
meules  ni  de  leur  mécanisme. 

Lorsque  le  moulin  est  à  courroies,  comme  le  suppose  le  dessin,  le  fer  ou 
Farbre  H  porte  une  poulie  en  fonte  P,  d'un  diamètre  à  peu  près  égal  à 
celai  des  meules,  et  commandée  par  une  poulie  semblable,  montée  sur  un 
autre  artire  vertical,  à  l'aide  d'une  courroie  dont  la  tension  est  détemunée 
parla  poulie  à  joue  p.  L'axe  de  celle-ci  est  mobile  dans  des  coussinets  rap- 
portés à  l'extrémité  des  deux  branches  horizontales  de  la  fourchette  Q, 
dont  le  bras  vertical  est  entièrement  libre ,  afin  qu'on  puisse  lui  faire 
prendre  diverses  positions  avec  le  secours  du  levier  o;  ou  sait  qu'une  corde 
attachée  au  bout  de  ce  levier,  et  passant  sur  une  petite  poulie  à  gorge, 
porte  an  léger  poids  qui  suffit  pour  faire  appuyer  le  rouleau  />  sur  la  cour- 
roie et  la  maintenir  tendue  pendant  le  travail. 

(4)  n  Miflli  de  TOir  À  cet  égard  ce  qui  t  été  publié  dam  les  tomei  i,  m  al  V  4|«t|lMMll. 
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DESCRIPTION  DE  L'APPAREIL  HUMECTEDR , 

BBPBBSBNTB  FI6.  5  A  9 ,  PL.    3- 

La  plupart  des  grains  tendres  qui  nous  arrivent»  par  mer,  de  l'étranger, 
ont  été  torréfiés,  c'est-à-dire,  séchés  au  four  ou  à  l*étuve,  avant  leur  expé- 
dition. Sans  cette  précaution,  ils  ne  pourraient  pas  supporter  l'humidité  à 
laquelle  ils  sont  exposés  pendant  la  traversée,  et  nous  arriveraient  moisis 
ou  du  moins  échauffés.  Mais  cette  opération,  en  préservant  les  grains  de 
toute  altération,  les  met  dans  un  état  de  siccité  tel,  qu'il  devient  difficile  de 
séparer  la  farine  de  la  pellicule,  laquelle  se  réduit  en  poussière  et  donne, 
mélangée  avec  la  farine,  un  produit  rougeAtre  qui  n'est  ni  marchand  ni  de 
garde* 

Pour  remédier  à  cet  inconvénient,  on  humecte  les  grains  au  moment  de 
les  moudre.  Cette  opération  se  fait  dans  diverses  contrées  de  la  manière 
suivante  :  on  verse  un  mont  de  grains  à  l'épaisseur  de  plusieurs  déci- 
mètres, et  on  t'humecte  au  moyen  d*un  arrosoir.  Alors,  à  force  de  bras,  on 
mélange  les  grains  des  couches  supérieures  avec  ceux  des  couches  infé- 
rieures, de  sorte  que  par  le  contact  des  uns  avec  les  autres,  l'humidité  se 
trouve  repartie  entre  tous. 

Mais  quelque  soin  et  quelque  célérité  qu'on  apporte  à  ce  mélange,  les 
grains  du  dessus  de  la  masse  reçoivent  plus  d'eau  que  ceux  du  dessous,  et 
ainsi  une  partie  se  trouve  trop  mouillée,  tandis  que  l'autre  ne  l'est  pas 
assez;  on  laisse  alors  le  grain  amoncelé  afin  que  Thumidité  se  partage 
mieux.  Cependant,  dès  que  l'humidité  a  pénétré  au  cœur  du  grain,  la  farine 
qui  en  provient  ne  se  conserve  pas,  et  il  est  prudent  de  ne  laisser  le  grain 
humecté  que  le  moins  longtemps  possible  en  tas,  et  de  faire  en  sorte  que 
l'humidité  n'aille  pas  au  delà  de  la  pellicule.  Ce  mode  d'humectation  laisse 
donc  beaucoup  à  désirer.  En  effet,  ou  une  partie  du  grain  reçoit  trop  d*eau 
et  l'autre  n'en  reçoit  pas  assez,  ou  si  l'on  attend  que  l'humidité  soit  bien 
répartie,  elle  pénètre  trop  avant  dans  le  grain. 

Dans  d'autres  contrées  plus  avancées,  on  emploie  des  cylindres  mouilleurs 
en  tôle  placés  dans  une  position  légèrement  inclinée,  et  renfermant  des 
palettes  disposées  en  hélice,  qui  ont  pour  objet  de  séparer  le  blé  que  l'on 
y  introduit  par  l'extrémité  supérieure,  et  de  l'amener  à  l'autre  exû*émité; 
pendant  ce  temps,  un  filet  d*eau  qui  arrive  constamment  dans  le  cylindre, 
mouille  le  grain  au  fur  et  à  mesure  qu'il  change  de  position.  On  donne  à 
ces  appareils  des  longueurs  de  4, 5  et  6  mètres  sur  30  à  40  centimètres  de 
diamètre,  et  une  vitesse  de  20  à  25  révolutions  par  minute. 

L'appareil  imaginé  par  M.  Debeaune  pour  humecter  le  blé  se  distingue 
par  une  simplicité  extrême  et  par  le  résultat  qu'il  produit  ;  il  consiste  en 
une  sorte  de  double  arrosoir  rectangulaire  percé  sur  les  deux  faces  inté- 
rieures opposées  de  petits  trous  très-rapprochés»  dont  les  uns  donnent  issue 
à  l'eau  venant  d'un  réservoir  supérieur,  par  jets  verticaux  lancés  de  bas  en 
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haut,  tandis  que  les  autres  se  dirigent  de  haut  en  bas  ;  or,  les  grains  de 
blé  tombant  successivement  par  un  conduit  incliné,  entre  ces  deux  rangs 
de  Glets  d*eau,  se  trouvent  également  humectés  sur  toute  leur  surface  avec 
une  régularité  parfaite.  En  proportionnant  la  quantité  d'eau  qui  doit  sortir 
par  les  petits  trous  à  la  quantité  de  grains  que  Ton  veut  humecter,  on 
arrive  à  donner  à  chacun  de  ceux-ci  sa  part  exacte  d'humidité.  Us  ne  sont 
plus  alors  ni  trop,  ni  trop  peu  mouillés,  et  ils  peuvent  même,  de  cette 
sorte,  être  moulus  immédiatement.  Cet  appareil  a  en  outre  l'avantage 
d'économiser  la  main-d'œuvre  et  la  force  motrice  employée:  un  seul 
homme  sufBt,  en  efiet,  pour  humecter  la  quantité  de  blé  nécessaire  à 
l'alimentation  de  10  paires  de  meules.  Dans  un  établissement  bien  monté, 
l'eau  arrive  seule  par  une  pompe  au  réservoir  placé  à  l'étage  le  plus  élevé, 
et  de  même  le  blé  est  amené  à  la  partie  supérieure  de  l'auge  ou  du  con- 
duit incliné  par  une  chaîne  à  godets. 

La  fig.  5*,  pi.  3,  donne  une  idée  exacte  de  cette  disposition,  elle  montre 
le  réservoir  d'eau  R  que  nous  supposons  alimenté  d'une  manière  con- 
stante, et  le  tuyau  T  qm'  dirige  l'eau  de  ce  réservoir  à  l'éjecteur  S  ;  à  côté 
se  trouve  le  conduit  en  bois  U  qui  est  en  communication  avec  une  trémie. 
On  voit  par  la  fig.  6,  et  par  les  détails  fig.  7,  8  et  9,  que  l'éjecteur  S  se 
compose  de  deux  boites  rectangulaires  superposées  ss^  en  cuivre,  en  zinc 
ou  en  tôle,  laissant  entre  elles  un  espace  vide,  et  reliées,  à  leurs  extré- 
mités, par  deux  autres  moins  grandes  avec  lesquelles  elles  forment  un  seul 
conduit,  de  telle  sorte  que  Teau  qui  arrive  sur  le  côté  par  le  tuyau  T  quand 
le  robinet  r,  dont  il  est  muni,  est  ouvert,  se  distribue  à  la  fois  dans  chacun 
d'eux,  et  en  sort,  divisée  en  filets  extrêmement  fins,  par  la  foule  des  petits 
trous  pratiqués  en  ligne  droite  sur  les  deux  parois  intérieures  des  deux 
boites  horizontales  ;  les  filets  ascendants  s'élèvent  de  la  boite  inférieure  i^ 
en  se  dirigeant  verticalement  ;  les  autres  se  projettent  de  la  botte  supé- 
rieure s.  Les  grains  de  blé,  tombant  successivement  de  la  trémie  par  le 
conduit  U,  que  Ton  dispose  avec  un  registre  a^  pour  régler  l'écoulement  du 
grain,  sont  forcés  de  traverser  ces  deux  rangs  de  jets  d'eau  croisés,  et  sont 
ainsi  mouillés  sur  toute  leur  surface.Des  cloisons  intérieures  ajoutées  à  la 
double  boite  séparent  l'arrivée  de  l'eau  de  sa  sortie  ;  celle  provenant  des  filets 
ascendants  est  reçue  dans  des  gouttières  latérales  supérieures  ^  fermées 
sur  toute  leur  longueur  par  une  enveloppe  ;  elle  en  sort  par  le  canal  vertical 
%,  et  de  là  par  la  tubulure  t;,  laquelle  donne  également  issue  à  l'eau  prove- 
nant des  filets  descendants,  qui  tombent  dans  la  gouttière  inférieure  i\ 

Pour  empêcher  qu'une  ordure,  ou  un  corps  quelconque,  qui  s'introdui- 
rait avec  l'eau  dans  l'appareil,  ne  vienne  à  boucher  les  petits  trous  et  n'in- 
terrompe par  suite  une  partie  de  l'éjection ,  l'auteur  a  eu  le  soin  d'établir 
au-dessous  de  l'embouchure  du  tuyau  T  une  cloison  x  qui  oblige  l'eau  à 
passer  par  la  botte  supérieure  avant  d'arriver  dans  la  boite  inférieure.  De 
cette  manière,  en  ouvrant  le  petit  robinet  y,  adapté  au  bas  de  celle-ci,  et 
immédiatement  au-dessous  de  la  cloison,  on  établit  un  courant  d'eau  qui 
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entratne  le  dépôt  qui  se  serait  formé  dans  les  deux  boites,  et  l'éjection  se 
rétablit  dès  qu'on  referme  le  robinet. 

M.  Debeaune  construit  ces  appareils  sur  différehtes  dimensions,  suirant 
l'importance  de  l'usine  dans  laquelle  on  veut  en  faire  l'application  ;*  celui 
que  nous  avons  dessiné  peut  sufBre  à  l'humectation  régulière  de  90  hecto- 
litres de  blé  par  heure,  et  revient  à  250  flr. 


NOUVEAUX  PROCÉDÉS  DE  FABRICATION  DE  MEUBLES , 

BT  PARTICULIËREIfElfT  DE  TOUTE  BSPftCB  DE  SIÈGES  A  DOSSIER  , 

Par  M.  PIAGET,  ébéniste  à  Paris. 

La  fabrication  des  fauteuils  et  d'autres  sièges  à  dossier,  telle  qu'elle  a  été  prati- 
quée jusqu'à  ce  jour,  présente,  cm  le  sait,  des  inoonvénients  qui  n'ont  pu  être  évi- 
tés, malgré  les  tentatives  faites  à  cet  égard.  Ainsi  on  leur  reproche  d'occasionner, 
pour  leur  confection,  une  grande  perte  de  bois,  de  ne  pas  permettre  d'obtenir  toutes 
les  courbures  désirables,  de  présenter  le  bois,  sur  le  même  dossier,  en  long  et  en 
travers,  ce  qui  en  fait  paraître  les  nuances  très-dififérentesi  et  en  outre,  par  cela 
même  que  les  montants  d'un  dossier  sont  forcément  en  bout,  tandis  que  les  parties 
transversales  sont  en  sens  contraire,  on  ne  peut  exécuter  toute  espèce  de  dessin,  et 
donner  au  meuble  toute  la  solidité  désirable. 

Par  le  procédé  de  M.  Piaget,  au  lieu  de  débiter  les  morceaux  qui  doivent  former 
les  montants,  les  pieds  et  les  traverses  du  siège,  dans  la  masse  même  du  bols,  ce 
qui  exige  des  épaisseurs  deux  à  trois  fois  plus  fortes  que  celles  qo^on  doit  obtenir, 
on  arrive  à  composer  les  dossiers  de  plusieurs  feuilles  de  bois  minces,  collées  en- 
semble, auxquelles  on  donne  le  cintre  voulu,  et  qu'on  découpe  suivant  des  formes 
quelconques,  en  ménageant  les  parties  pleines  et  en  pratiquant  les  jours  nécessaires 
pour  reproduire  exactement  les  contours  d'un  dessin  quelconque.  Cette  disposition 
a  l'avantage  de  faire  que  le  dossier  paraît  tout  d'une  pièce,  qu'il  est  beaucoup  plus 
solide ,  que  la  nuance  du  bois  est  égale  et  régulière  sur  toute  l'étendue ,  qu'enfin 
on  peut  obtenir  une  économie  considérable,  non-seulement  sur  la  matière,  mais 
encore  sur  la  main-d'œuvre. 

Ce  système  consiste  à  débiter  les  billes  de  bois,  en  feuilles  de  peu  d'épaisseur, 
de  les  enduire  de  colle  forte  sur  toute  leur  surface  pour  les  rendre  adhérentes,  puis 
de  les  placer  sur  un  mandrin  en  les  y  tenant  parfaitement  serrées  partout,  à  l'aide 
d'un  contre-moule,  et  de  presses,  afin  de  les  obliger  à  prendre  exactement  la  forme 
cintrée  qu'on  veut  avoir.  Lorsque  le  tout  est  bien  sec,  et  ne  forme  qu'un  seul  corps, 
d'égale  épaisseur,  on  découpe  alors,  à  l'aide  de  petites  scies ,  suivant  les  contours 
du  dessin  donné  :  on  termine  enfin ,  en  pratiquant ,  si  on  le  juge  nécessaire,  des 
filets  ou  des  moulures  en  creux,  soit  sur  les  champs,  soit  sur  les  surfaces  intérieures 
et  extérieures. 


MOULIN  BITOURNANT 

OU  A  DEUX  MEULES  MOBILES , 

iTABU  A  LA  FBRTt-SOUS-JOiJABBfi 

Par  m.  «V0TAVE  CfinmTlJilf ,  IngéDiear  à  Paris. 

(PLAHGHB  t.) 


Comme  nons  l'avons  Aé^k  indiqué  dans  les  volumes  précédents  de  ce 
Recaeil,  les  points  principaux  sur  lesquels  s'est  portée,  depuis  une  dizaine 
d'années,  l'attention  particulière  de  tous  les  lioromes  s'occupant  de  meu- 
nerie et  rediercliant  le  progrès ,  sont  ceux-ci  : 

1*  Faire  rendre  aux  meules  un  travail  plus  actif,  plus  considérable,  sans 
absorber  une  force  supérieure  ; 

â*  Moudre  avec  plus  de  régularité,  extraire  du  blé  le  plus  de  farine  d'une 
seule  opération  et  n'avoir  pas  à  remoudre  une  seconde  fois; 

3*  Diminuer  la  chaleur  élevée  que  prend  la  mouture  sous  l'action  des 
meules ,  en  la  dégageant  promptement  et  en  ne  lui  laissant  que  le  degré 
de  chaleur  utile  à  sa  bonne  fabrication  ; 

fr*  En6n  éviter  les  effets  de  Tévaporation  et  ceux  de  la  condensation  qui 
absorbent  une  quantité  de  farine  en  pure  perte. 

Nooi  avons  'fait  connaître  à  peu  près  tout  ce  qui  a  été  proposé  jusqu'ici 
à  ce  sujet  ;  nous  croyons  devoir  encore  en  entretenir  nos  lecteurs  en  par- 
lant avec  détails  du  moulin  bitoumant. 

Dans  le  but  de  diminuer  la  vitesse  de  rotation ,  c'est-à-dire  le  nombre 
de  révolutions  de  la  meule  courante,  plusieurs  constructeurs  ont  eu  l'idée 
de  faire  mouvoir  la  meule  inférieure  ou  gisante,  en  même  temps  que  la 
meule  supérieure,  mais  en  sens  contraire  de  celle-ci.  Ainsi  M.  Baron,  de 
Pontoise,  en  1837,  eut  l'occasion  d'établir  (voir  le  5«  vol.  de  ce  Recueil] 
un  système  è  double  rotation.  Il  y  a  peu  d'années,  en  Amérique,  un  ingé- 
nieur se  fit  patenter  pour  une  disposition  analogue,  prétendant  en  obtenir 
de  grands  avantages.  Dernièrement,  un  ingénieur  allemand  s'est  Mt  bre- 
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veter  dans  plusieurs  contrées  de  rAUemagne,  pour  un  mécanisme  réalisant 
la  même  idée,  et  avec  lequel  il  nous  dit  faire  produire  le  double  de  travail 
aux  meules. 

M.  Christian  crut  devoir  aussi  s*occuper  de  cette  pensée  »  mais  en  modi- 
flant  toutefois  les  mouvements  proposés  par  ses  devanciers  ;  la  combinaison 
qu'il  a  imaginée  à  cet  effet,  et  pour  laquelle  il  s*est  fait  breveter  en  France, 
présente,  par  rapport  aui  précédentes,  une  particularité  très-remarquable, 
et  qui,  à  cause  de  son  ingénieux  mécanisme,  mérite  d*ètre  connue.  Au  lieu 
de  commander  la  meule  supérieure  par  le  haut,  et  par  suite  celle  de  dessous 
par  le  bas,  comme  on  l'avait  fait  auparavant,  il  chercha  à  produire  la  rota- 
tion continue  et  opposée  des  deux  meules,  par  la  partie  inférieure,  tout  en 
les  faisant  reposer  sur  des  pivots  indépendants  et  en  s*arrangeant  de  ma- 
nière à  permettre  de  soulager,  de  donner  du  grain  et  de  débrayer  au 
besoin,  avec  la  même  facilité  que  dans  le  système  ordinaire. 

Le  moulin  bitournant  présente  l'avantage  soit  de  réduire,  dans  différents 
cas,  le  nombre  de  harnais  ou  de  paires  d*engrenage  de  commande,  soit  sur- 
tout d'adopter  de  grands  diamètres  pour  les  pignons  sans  augmenter  ceux 
des  roues.  On  se  rappelle  qu'habituellement  les  meules,  dites  à  l'anglaise, 
de  l'°30  de  diamètre,  reçoivent  une  vitesse  normale  de  115  à  120  révolu- 
tions par  minute,  lorsque  la  gisante  est  immobile  ;  il  est  évident  qu'il  suffit 
de  leur  donner  une  vitesse  de  rotation  moitié  moindre,  c'est-à-dire  58  à  60 
révolutions  seulement ,  lorsque  les  deux  meules  sont  mobiles  à  la  fois  et 
qu'elles  tournent  en  sens  contraire  ;  par  conséquent  si ,  comme  on  Ta  vu, 
un  moulin  doit  être  mû  par  une  machine  à  vapeur  faisant  28  à  30  tours 
par  minute,  on  peut  aisément ,  par  une  seule  paire  d'engrenages  d'angle , 
imprimer  à  Tarbre  vertical  la  vitesse  de  60  révolutions,  et  par  suite,  si  le 
beffroi  se  compose  de  plusieurs  paires  de  meules,  commander  directement 
chacune  d'elles,  soit  par  des  poulies,  soit  par  une  roue  et  des  pignons  de 
même  diamètre.  Si  le  moteur  est  une  roue  hydraulique  faisant  5  à  6  tours 
par  minute,  on  peut  réduire  le  nombre  de  harnais  à  deux,  dont  une  paire 
de  roues  d'angle,  puis  la  roue  horizontale  engrenant  avec  les  pignons  de 
meules  ou  des  poulies  et  des  courroies.  Il  est  vrai  que  le  mécanisme  pour 
la  communication  de  mouvement  d*une  meule  à  l'autre  complique  le  sys- 
tème ,  et  peut  être  le  sujet  d'une  objection  opposée  à  son  adoption  ;  mais 
cette  objection  tombera  d'elle-même  d'après  les  expériences  faites  chez 
M.Caillaux,  h  La  Ferté-sous-Jcyiarre,  si  on  réalise  un  effet  utile,  considéra- 
blement plus  grand  que  celui  produit  par  le  mode  ordinaire.  Pour  notre 
compte,  nous  aurions  désiré  que  M.  Caillaux  voulût  bien  continuer  ces 
expériences  ;  mais  nous  craignons  que  possédant  déjà  un  moulin  impor- 
tant tout  monté ,  il  n'ait  pas  cru  de  son]  intérêt  de  faire  valoir  ce  nouveau 
système. 

Quoi  qu'il  en  soit,  M.  Murel,  habile  meunier  d'Essonne,  a  écrit  à  l'auteur 
la  lettre  suivante,  que  nous  croyons  devoir  faire  connaître: 

a  Vous  me  demandez  mon  avis  sur  le  mérite  de  votre  système  de  moulin 


PUBLICATION  INDUSTRIELLE.  37 

et  biiournant,  je  voas  répéterai  avec  plaisir  ce  que  j'ai  ea  Thonneur  de  vous 
a  dire  lors  de  notre  visite  chez  M.  Caiilaux. 

a  Comme  exécution  vous  avez  résolu  avec  supériorité  uo  problème  jus- 
ce  qu'alors  réputé  insoluble,  et  au  point  de  vue  de  la  conception  de  la  ma- 
«c  chine ,  après  quelques  modifications  que  l'expérience  vous  a  déjà  con- 
c  seillées ,  il  ne  se  peut  rien  de  mieux  entendu  que  les  divers  agents  de 
a  cette  ingénieuse  invention. 

«  J'ai  pu  également,  en  voyant  fonctionner  votre  moulin,  m'assurer  que 
«  malgré  l'état  encore  imparfait  des  meules,  la  mouture  s'y  faisait  avec  une 
a  parfaite  régularité,  et  je  ne  doute  pas  qu'en  raison  de  la  moindre  accélé- 
«  ration  des  surfaces  en  contact,  il  n'y  ait  économie  dans  la  puissance  à 
«  employer  pour  le  faire  mouvoir. 

c(  Il  est  facile  de  remarquer  que  la  quantité  de  grain  moulue  est  de  beau- 
ce  coup  supérieure  à  celle  qu'absorbent  les  meules  ordinaires ,  et  sur  ce 
«  point  encore  il  y  a  avantage  notable.  » 

Voici,  en  résumé,  les  effets  et  les  avantages  que  fait  ressortir  l'inventeur 
de  ce  système  : 

Le  blé  introduit  dans  les  meules  se  trouve  pris  par  les  deux  surfaces,  est 
broyé  instantanément,  et  est  chassé  aussitôt  par  la  force  centrifuge. 

Les  meules  ont  20  centimètres  d'épaisseur ,  et  tournent  à  60  tours 
par  minute  ;  on  comprend  que  cette  double  action  atteigne  plus  efBcace- 
ment  le  grain  de  blé ,  le  divise  en  deux  et  le  dégage  de  toute  sa  partie  fa- 
rineuse, rende  les  sons  plus  larges.  Par  la  puissance  de  la  force  centrifuge 
et  par  l'effet  contraire  des  meules ,  la  boulange  se  trouve  dégagée ,  et  en 
ne  séjournant  pas  sous  les  meules  n'y  prend  pas  un  degré  de  chaleur  aussi 
élevé. 

Aucune  partie  du  blé  ne  pouvant  échapper  à  l'action  des  meules,  il  n'y 
a  pas  de  gruau,  et  par  cette  raison  que  le  blé  s'échappe  tout  aussitôt  qu'il 
est  pulvérisé,  une  plus  grande  quantité  peut  y  être  introduite. 

On  a  une  mouture  de  36  à  38  hectolitres  par  24>  heures  ;  ce  qui  repré- 
sente le  double  du  travail  ordinaire. 

Ces  meules  ne  nécessitent  pas  un  nombre  d'employés  plus  grand ,  elles 
sont  tout  aussi  faciles  à  conduire  que  les  autres ,  et  elles  ne  se  rhabillent 
que  tous  les  6  à  7  jours. 

En  résumé  :  Production  double  en  quantité ,  rendement  plus  grand  en 
farines  ; 

Sons  plus  larges  ; 

Point  ou  peu  de  parties  à  remoudre  ; 

Point  de  chaleur  excessive  ; 

Pour  les  frais  de  construction,  de  personnel,  économie  notable,  puisque 
dans  un  même  bâtiment,  et  avec  le  même  nombre  d'agents ,  et  sans  aug- 
mentation de  force,  on  peut  établir  un  nombre  de  paires  de  meules  donnant 
one  production  double  de  celle  obtenue  actuellement. 

Avec  de  tels  avantages  il  est  facile  de  compenser  et  au  delà  la  différence 


88  PDBLICATIOM   INDUSTEULLB. 

qui  exiate  entre  le  moteur  hydraulique  et  celui  k  vapeur.  On  peut  donc 
désormais  placer  ses  moulins  partout  ou  il  y  aura  avantage ,  sans  avoir 
besoin  de  rechercher  lesdiutes  d'eau  si  souvent  mal  situées,  peu  accessibles 
aux  arrivages  et  aux  départs  des  marchandises ,  et  on  ne  sera  arrêté  dans 
son  travail  ni  par  les  crues  d'eaux  ni  par  les  sécheresses  d'été. 

Cette  constructioD  permet  en  outre  de  se  greffer  sur  un  beffroi  déjà 
établi,  de  sorte  que  le  meunier  qui  voudrait  augmenter  ses  moyens  de 
production ,  peut  placer  sans  une  grande  dépense  un  tel  moulin  dans  son 
usine. 

DESCRIPTION  DU  MODLIN  BITOURNANT , 

BSPBÉSBNTB  FiG.   10  KT  11,  PL.  S. 

L'application  de  ce  système,  chez  H.  Caillaux,  étant  faite  à  une  paire  de 
meules  entièrement  isolée  du  beffroi  de  son  moulin  principal,  le  construc- 
teur a  seulement  établi  la  communication  de  mouvement  de  l'un  des  fers 
de  ce  moulin  à  celui  H  de  l'appareil  bitournant  par  deux  poulies  et  une 
courroie^^  qui  font  mouvoir  la  meule  supérieure  C,  comme  à  l'ordinaire. 
Mais  la  poulie  K,  montée  sur  le  fer  H,  sert  en  même  temps  de  naoteur  à  la 
meule  inférieure ,  parce  que  sa  couronne  est  dentée  intérieurement  pour 
faire  l'ofBce  de  roue  droite  qui  engrène  avec  le  pignon  en  fonte  L.  Celui-ci 
est  fixé  sur  un  arbre  intermédiaire  M  parallèle  au  fer  de  meule ,  et  porte 
au-dessus  de  son  collet  inférieur  un  second  pignon  plus  petit  N  qui  com- 
munique le  mouvement  de  la  poulie  à  la  roue  droite  0,  laquelle  est  rap- 
portée sur  la  longue  douille  F,  qui  est  fondue  avec  la  cuvette  à  croisillons 
F^  La  meule  gisante  D  repose  sur  cette  cuvette ,  comme  si  elle  était  fixe, 
et  des  vis  de  centrage  et  de  nivelage  permettent  de  la  régler  avec  la  même 
précision  que  dans  les  autres  systèmes.  Le  rapport  qui  existe  entre  le  pi- 
gnon N  et  sa  roue  0  étant  le  même  que  celui  du  premier  pignon  L  à  la 
poulie  K«  on  conçoit  que  la  vitesse  des  deux  meules  est  égaie  ;  il  est  évident 
qu'on  pourrait  aisément  par  des  rapports  différents  faire  en  sorte  que  la 
rotation  de  l'une  des  meules  fût  plus  grande  ou  plus  petite  que  celle  de 
l'autre;  des  expériences  comparatives  permettraient  déjuger  s'il  y  a  réelle- 
ment avantage  à  établir  ainsi  des  vitesses  inégales  ;  dans  tous  les  cas  le 
mouvement  de  la  seconde  meule  est  en  sens  contraire  de  celui  de  la  pre- 
mière ,  comme  il  est  facile  de  s'en  rendre  compte  par  la  combinaison  et  la 
disposition  de  ces  engrenages. 

La  meule  supérieure  tourne  sur  pivot  et  sur  pointai,  comme  dans  les 
moulins  que  nous  avons  déjà  publiés ,  puisque  son  fer  11  est  disposé  de 
même,  que  sa  pointe  inférieure  a  repose  sur  une  crapaudine  renferméedans 
lapoëlette  ou  la  chaise  en  fonte  P,  et  que  son  pointai  supérieur  ajusté  à  son 
sommet  a^  porte  la  nille  droite  A  scellée  au  centre  de  la  meule;  celle-ci  entrai 
née  dans  la  rotation  de  l'arbre  par  le  manchon  B,  marche  donc  exactement 
de  la  même  manière  que  précédemment  ;  on  la  soulage  également  aoit  du 
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rez-de-chaussée ,  soit  du  premier  étage ,  par  un  mécaDisme  analogue  à  ce 
qui  existe,  et  son  arbre  est  guidé  par  un  boîtard  à  coussinets  i,  rapporté  au 
milieu  de  la  cuvette  F',  et  de  construction  semblable  à  ceux  décrits. 

H.  Christian  a  cherché  à  faire  aussi  tourner  la  meule  inférieure  sur  pivot 
comme  la  première,  ce  qui  présentait  réellement  dans  Texécution  des  diffi- 
cultés assez  grandes  qu'il  a  du  reste  surmontées,  par  une  disposition  ingé- 
nieuse. La  cuvette  F'  est  fondue  avec  des  oreilles  qui  ont  permis  d'y  assem- 
bler trois  tiges  verticales  G,  et  par  suite  un  croisillon  à  trois  branches  £, 
dont  le  moyeu  forme  un  œillard  cylindrique  correspondant  à  celui  des 
meules,  et  porte,  en  outre,  à  son  centre  une  tige  filetée  e,  terminée  par  une 
pointe  aciérée  d,  qui  repose  sur  la  partie  supérieure  b  du  manchon  de  niUe. 
Cette  tige  est  surmontée  d'une  soucoupe  qui  reçoit  le  grain  sortant  de  l'en- 
greneur  et  le  projette  au-dessous  entre  les  deux  meules  ;  sa  partie  taraudée 
traverse  un  éôrou  de  enivre  fiié  au  centre  de  la  petite  roue  dentée/,  laquelle 
eogrëneaveG  un  très-petit  pignon  g  y  dont  l'axe  prolongé  au  dehors  de  Tar- 
chore  porte  une  espèce  de  roue  à  rochet  x,  dans  les  dents  de  laquelle  on 
peut  à  volonté  engager  l'une  des  deux  touches  y  et  y',  en  poussant  ou  en 
tirant  la  tringle  à  poignée  r.  Il  résulte  de  cette  combinaison  que  la  meule 
inférieure  D  foncUoone  exactement  comme  la  meule  supérieure ,  c'est-à- 
dire  qu'eUe  tourne  aussi  sur  pivot,  quoique  son  arbre  à  douille  F  soit  mo- 
bile dans  des  collets  ou  boltards  I,  r,  et  qu*on  peut  également  soulager  du 
dehors  de  l'archure.  En  effet,  l'étoile  ou  la  roue  à  rochet  â?,  étant  fixée  sur 
Taxe  du  pignon  g,  est  nécessairement  entraînée  dans  le  mouvement  du 
croisillon  E,  et  passe  constanunent  entre  les  deux  doigts  yeiy'  ;  or,  si  Ton 
tire  la  tringle  r,  le  premier  y  forme  obstacle  à  l'étoile  qui  tourne  alors  sur 
elle-même  d'une  certaine  quantité,  et  fait  par  suite  tourner  la  roue  droite/. 
Cette  roue  tend  alors  à  faire  descendre  par  son  écrou,  la  tige  filetée  e  et 
son  pivot  d ,  mais  comme  celui-ci  ne  cesse  pas  de  reposer  sur  sa  crapau- 
dine  b,  c'est  réellement  le  croisillon  E  qui  est  forcé  de  baisser  et  qui ,  en 
même  temps,  soulage  la  meule  inférieure  en  l'écartant  de  l'autre.  Si ,  au 
contraire,  on  pousse  la  tringle  r,  c'est  le  doigt  y^  qui  s'engageant  dans  l'étoile 
forme  obstacle,  mais  dans  le  sens  opposé  ;  le  système  tend  alors  à  remon- 
ter, et  par  suite  6  faire  rapprocher  la  meule  D  de  la  meule  C.  Ainsi,  suivant 
que  l'on  embraye  l'une  ou  l'autre  des  touches  ^  et  /  avec  les  branches  ou 
les  saillies  de  l'étoile  on  fait  monter  ou  descendre  la  meule,  et  on  règle  sa 
position  exacte,  comme  on  règle  celle  de  la  meule  supérieure,  le  rapport 
entre  le  pignon  g  et  la  roue /étant  très-grand,  et  le  pas  de  la  vis  de  la  tige 
filetée  e,  très-petit,  on  conçoit  qu'on  puisse  soulager  ainsi,  avec  toute  la 
précision  désirable.  Des  ressorts  à  boudin  placés  entre  les  supports  de  la 
tringle  r,  tendent  constamment  à  ramener  cette  tringle  dans  une  position 
intermédiaire,  de  telle  sorte  que  les  doigts  ne  rencontrent  pas  l'étoile  pen- 
dant le  travail  :  ce  n'est  qu'en  appliquant  la  main  sur  la  poignée  de  la 
tringle ,  pour  la  pousser  ou  la  tirer,  que  l'engagement  a  heu  ;  dès  qu'on  la 
quitte,  le  contact  cesse,  et  l'étoile  ne  tourne  pas. 
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A  Textérieur  de  la  cuvette  F^,  est  rapporté  un  disque  drcolaire  A  qui 
sert  à  recevoir  la  mouture  sortant  des  meules,  et  une  petite  palette  fixée  à 
chacune  des  tiges  verticales  G,  fait  Tofllce  de  ramasseur  pour  conduire  la 
mouture  en  dehors  de  l'archure,  dans  l'anche  qui  la  descend  à  la  base  de 
l'élévateur. 

Un  tel  mécanisme  est  véritablement,  comme  on  le  voit,  fort  ingénieux  ; 
mais  comme  un  grand  nombre  d'inventions  nouvelles,  placé  entre  les 
mains  d'hommes  inintelligents,  ou  peu  soigneux  et  pas  au  fait  des  ma- 
chines, il  peut  être  susceptible  de  ne  pas  produire  les  résultats  que 
le  constructeur  en  obtient,  quand  il  le  surveille  lui-même.  Ainsi,  nous 
avons  appris  que  dès  que  H.  Christian  ne  restait  pas  m  moulin,  on  n'osait 
plus  le  faire  fonctionner,  dans  la  crainte  d'accidents  ;  il  est  vrai  qa'il  s'est 
présenté  un  inconvénient  assez  grave  qui  a  pu  donner  quelque  fondement 
à  ces  craintes,  c'est  que  quand  les  meules  travaillent  un  certtdn  temps,  plu- 
sieurs heures  de  suite,  par  exemple ,  elles  ne  fonctionnent  plus  oonTena- 
blement,  parce  qu'il  parait  que  le  pivot  supérieur  d  s'échauffe,  sa  tige  s'al- 
longe par  la  dilatation,  et  il  suffit,  comme  on  le  comprend  bien,  d*ane  très- 
faible  différence  pour  changer  la  mouture.  Dès  qu'on  s'aperçoit  de  ce 
dérangement,  il  faut  nécessairement  arrêter,  nettoyer  la  sorfooe  des 
meules^  ce  qui  peut  d'ailleurs  se  faire  assez  facilement ,  en  enlevant  Tar- 
chure,  en  retirant  d'abord  les  écrous  qui  tiennent  le  croisillon  E  à  la  cuvette 
de  la  meule  et  en  mettant  celui-ci  de  côté  avec  tout  ce  qu'il  porte  et  qui  j 
reste  attaché,  C'est  ce  que  l'on  fait,  au  reste,  toutes  les  fois  qu'on  doit  rha- 
biller les  meules.  Nous  sommes  convaincu  que  l'auteur  ne  tardera  pas  à 
éviter  cet  inconvénient,  et  peut-être  aussi  à  simplifier  le  mécanisme  pour 
le  rendre  plus  à  la  portée  de  la  plupart  des  garde-moulins. 

Le  prix  du  mécanisme  d'un  tel  moulin,  est  environ  de  2,000  fr.  sans  les 
meules. 

Dans  le  système  américain,  on  commande  la  meule  supérieure  par  le 
haut  et  la  meule  inférieure  par  le  bas. 

EMPLOI  DE  L'AIR  PAR  VENTILATEUR  ET  CONDUITS  POUR 
ENLEVER  LA  BOULANGE  ET  LES  BLÉS. 

L'emploi  des  appareils  accessoires  dans  les  moulins,  tels  que  ramasseur, 
vis  à  boulange,  chaînes  à  godets,  étuis  d'élévateurs  et  chambres  à  râteaux, 
sont  des  auxiliaires  peu  énergiques,  bien  incommodes  et  incomplets  pour 
enlever  la  boulange,  la  refroidir  et  la  préparer  convenablement  au  travail 
de  la  bluterie.  En  effet,  la  mouture  en  sortant  de  dessous  les  meules  se 
trouve  dans  un  état  de  chaleur  et  d'humidité  qui  nuit  à  sa  qualité  et  à  sa 
conservation  ;  il  lui  faudrait  une  influence  qui  lui  donnât  de  la  fraîcheur  et 
la  séchât  en  même  temps ,  afin  de  la  rendre  saine  et  d'empêcher  les  effets 
fâcheux  de  la  condensation  de  la  partie  humide  et  de  l'évaporation,  qui,  en 
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se  réunissant,  absorbent  une  belle  partie  de  farine  fine,  et  causent  une 
perte  assez  sensible. 

En  traversant  les  ?is  à  boulange,  ramasseurs  et  élévateurs ,  la  farine  est 
encaissée ,  entassée,  et  reçoit  reflet  qui  lui  est  contraire  :  la  privation  de 
Tair  dit  que  les  différents  corps  ne  se  détachent  pas,  s'agglomèrent  au 
contraire,  l'effet  de  la  chaleur  et  de  la  condensation  répand  partout  une 
humidité  qui  couvre  les  bois  d'une  pâte  épaisse ,  et  absorbe  la  plus  belle 
partie  de  farine,  il  faut  nettoyer  souvent  les  appareils;  la  chambre  à  râteau 
n*a  pas  une  action  assez  vive  pour  remédier  k  ce  mal,  et  la  farine  ne  s'en 
refroidit  pas  assez  vite.  Tels  sont  les  désavantages  des  appareils  employés 
jusqu'à  ce  moment. 

L'appareil  nouveau  de  H.  Christian  remédie  complètement  à  tous  ces 
inconvénients,  et  est  d'une  application  simple  et  facile.  Dès  que  la  mouture 
s'échappe  des  .meules  elle  est  attirée  dans  un  récipient  qui  forme  un  tube 
en  métal,  dans  lequel  on  introduit,  au  moyen  d'un  ventilateur,  une  colonne 
d'air  qui  fait  ascension,  enlève  la  farine  aux  étages  les  plus  élevés  ;  dans  ce 
parcours  la  farine  est  séchée  sans  évaporation,  sans  condensation  ;  elle  est 
secouée,  battue,  et  toutes  ses  différentes  natures  se  trouvent  détachées  à 
l'avance  :  les  sons  surtout  perdent  par  cette  action  ce  qui  peut  leur  rester 
de  farine*  de  sorte  que  toute  la  mouture  arrive  ainsi  préparée  dans  la  blu- 
terie  et  s'y  travaille  parfaitement. 

Poar  nettoyer  et  enlever  les  blés,  on  se  sert  du  même  ventilateur,  et  on 
les  conduit  ainsi  dans  les  divers  appareils  qui  les  dégagent  de  toute  ma- 
tière étrangère  et  nuisible  ;  dans  ces  différentes  opérations ,  l'action  si 
énergique  de  l'air  se  trouve  complètement  utilisée.  En  effet,  le  blé  ne  se 
trouve  enlevé  qu'à  la  condition  d'être  ventilé,  et  chaque  grain  se  trouve 
soumis  isolément  à  une  action  de  nettoyage  ;  il  est  à  l'avance  dégagé  de  la 
poussière  qui  l'enveloppe,  et  cette  poussière  sort  des  appareils  par  la  force 
de  l'air  qui  s'en  échappe. 

Ce  système  d'appareil ,  pour  lequel  l'auteur  s'est  fait  breveter  en  1847, 
permet  de  prendre  de  l'air  d'un  conduit  général  avec  la  plus  grande  facilité, 
et  lorsque  le  besoin  l'exige.  On  fait  amsi  passer  le  blé  dans  un  courant  d'air, 
soit  pendant  qu'il  séjourne  dans  les  appareils,  soit  lorsqu'il  en  sort.  Enfin 
le  blé  ne  peut  changer  de  place  sans  éprouver  un  effet  de  ventilation  et  par 
conséquent  de  nettoyage. 

Suivant  l'inventeur,  l'ensemble  des  opérations  est  simple ,  énergique,  et 
ne  laisse  rien  à  désirer.  Pour  la  disposition  des  moulins  il  est  avantageux  ; 
il  occupe  beaucoup  moins  de  place,  nécessite  moins  de  réparations  et  est 
d'une  application  facile  dans  tous  les  établissements  existants. 

Nous  rendrons  compte  de  ce  système  avec  plus  de  détails  lorsque  nous 
CD  aurons  vu  les  applications  sur  une  grande  échelle. 


ÉTABLISSEIENT  DES  MOULINS  A  FARll, 

ÉTAT  I»  MOUTURE,  RENMMEHT,  PRIX  DE  REYIENT. 

COMFABAISOIV  KNTIB  LB8  MOUUMS  MUS  PAB  BAU  BT  LB8  MOULINS 

MUS  PAB  LA  TAPBUB. 


Comme  il  importe  beaucoup  de  connaître,  à  l'époque  actuelle,  le  rende- 
ment d'un  moulin  i  l'anglaise  bien  monté,  et,  par  suite,  les  avantages  qu'il 
doit  procurer  au  meunier  qui  l'exploite,  nous  croyons  qu'on  ne  verra  pas 
sans  quelque  intérêt  les  notes  suivantes  que  nous  avons  puisées  à  bonne 
source  et  que  nous  pouvons,  par  conséquent,  donner  comme  certaines. 

Nous  l'avons  dit,  la  construction  des  moulins  a  fait  de  grands  progrès 
en  France,  soit  sous  le  rapport  du  gros  mécanisme  proprement  dit,  soit 
sous  le  rapport  des  appareils  accessoires  de  nettoyage  et  de  blutage.  La 
fabrication  s'est  aussi  notablement  améliorée,  soit  en  produisant  plus  de 
farine  d'une  quantité  donnée  de  blé ,  soit  surtout  en  produisant  des  qua- 
lités supérieures.  Les  perfectionnements  successifs  apportés  dans  les  mo- 
teurs hydrauliques  et  dans  les  moteurs  à  vapeur,  ont  dû  également  coo- 
pérer à  l'amélioration  générale. 

£n  1829,  époque  à  laquelle  M.  Benoît  publia  la  traduction  du  Guide  du 
meunier  d'Oliver  Evans,  cet  ingénieur  fit  connaître  les  résultats  obtenus 
dans  les  moulins  à  vapeur  de  Saint-Denis,  qui  furent  des  premiers  de  ce 
genre  montés  en  France.  La  machine,  construite  par  H.  Edwards,  à  Qiail- 
lot,  sur  le  système  à  deux  cylindres ,  de  Woolf,  faisait  marcher  six  paires 
de  meules  qui,  ensemble,  pouvaient  moudre  dix  mille  kilogranunes  de  blé 
par  ^  heures,  en  consommant  1,650  kilogrammes  de  houille,  ce  qui  cor- 
respond à  un  travail  de  6^06  de  blé  par  kilog.  de  charbon. 

Aujourd'hui,  il  n'est  pas  rare  de  voir  des  machines  à  vapeur  qui  ne  con- 
somment pas  plus  de  2  kilog.  de  charbon  par  heure  et  par  force  de  cheval; 
par  conséquent,  on  produit  sensiblement  plus  de  travail  avec  moins  de 
dépense,  car,  en  se  basant  sur  ce  chiffre  de  2  kilog.,  on  peut  moudre  8^-2 
de  blé  par  kilog.  de  houille  au  lieu  de  6  kilog.  ;  et  nous  touchons,  à  n'en 
pas  douter,  au  terme  très-prochain,  où  on  pourra  atteindre  10  kilog.  ; 
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pabqoe«  d'après  des  expériencei  récemnieDt  faites  sur  des  macbines  à 
coDdeDsatioD  et  à  détente  variable ,  on  est  arrivé  à  ne  pas  dépenser  1^M> 
par  cheval  et  par  heure.  Nous  ne  tarderons  pas  à  publier  ces  machines 
avec  détails. 

On  comprend  alors  que,  en  présence  de  tels  résultats,  on  puisse  actuel- 
lement, sans  crainte  dinsuccès,  parvenir  à  établir  des  moulins  à  vapeur, 
en  concurrence  avec  des  moulins  à  eau,  dans  des  localités  è  proximité  de 
la  grande  consommation.  Les  notes  que  Ton  va  lire  permettront,  au  reste, 
de  former  à  ce  sujet  des  comptes  d'estimation  sufGsamment  exacts,  en 
ayant  égard,  d'ailleurs^  an  prix  du  combostibie,  stiivant  les  contrées,  et  au 
prix  de  location  des  cours  d*eau. 

Nous  ferons  encore  remarquer  que  lorsqu'on  est  constamment  sur  les 
lienx,  on  a  Favantage  de  trouver  à  vendre  les  Issues  an  fur  et  à  mesure 
qu'on  les  extrait,  et,  par  suite,  au  moins  9  à  10  p.  100  plus  cher  que  les 
moulins  situés  au  dehors,  et  on  évite  les  pertes  de  mesure  qu*elles  subis- 
sent par  le  transport.  Il  importe  aussi  de  prendre  en  considération  la  faci- 
lité pour  le  meunier  d'être  présent  aux  achats  et  aux  ventes,  de  profiter 
des  circonstances  et  de  pouvoir  faire  rentrer  ses  fonds  plus  souvent.  Ce 
mode  d'opérer  est  déjà  pratiqué  par  nos  plus  forts  négociants  qui  ont  leur 
maison  à  Paris  ou  s'y  font  représenter  ;  mais  alors  ce  sont  des  frais  de  plus 
que  le  moulin  à  vapeur  sur  place  peut  éviter  entièrement. 

1830.  —  l"*  État  de  mouture.  —  (Ancien  moulin  à  vapeur  de  M.  Be* 
Dolt,  à  Saint-Denis  j  ce  moulin  n'existe  plus.) 
Produits  de  100  parties  de  blé  moulu  suivant  le  système  américain. 
Farine  de  blé,  1""  qualité  :=  64 

Farine  tirée  des  gruaux,         M.  »  J  [  toute  farine     =  75  p.  100. 

Id.  a»     id.  «  6' 

Id.  3*et4'     id.  »  S 

Gros  son  i  20^  l'hectolitre  »  6 

Petitsonà  %k^       id.  »  7 

Recoupettesde9Bà30^       id.  «  6 

Hanonlage  àe  hbkS/0^       id.  ^  k 

Déchets =    2 


issues  diverses  =  23 


Total  général =100 

1837.  —  a»  État  i^'uins  houtueb  de  8,530  setiers  de  Mé  pesant  en- 
semble kil.kb'^  kilog.  (Moulin  à  l'anglaise  des  environs  de  Paris.) 

Farine,  1'*  et  2«  qualité. =  300,579  soit    72  p.  100  =  0,720 

Id.              3«    id =  1,840/ 

Id.              4*    id =  7,586) 

Criblures =  2,856     »    0,7      »      =  0,007 

Issues  diverses =  88,016    »  21,5      »      =  0,215 

Déchets, évaporation, balayures..  =  16,575     »    3,5      »      =  0,035 

Total  général «  M7,45a  >  1,000 


»    2,3      »      =  0,023 


» 
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18U.—  9*  ÉTAT  d'une  mouture  de  100  setiers  pesant  ensemble 
11, 8001' à  23  rr.  le  setier,  ou  19  fr.  ^9  le  quintal  de  100  kilog.,  soit  9,300  fr. 

Farine,  V  qualité  =  70  p.  100,  soit  8,260>'  à  28'  50  le  quintal  =  2,317'  10 
Id.        2«      id.    =   2       id.  236  à  20    »      id.        =      47  20 

Id.3«et4*      id.     =   i       id.  472  à  15   d      id.        r=:      74  80 

Issues  diverses =20      id.        2,360  4   8   »moyenn<  =188  80 

Totaui H,328*  î.eîTgO 

La  différence  se  compose  de  déchets  à  peu  près  en  pure  perte. 

Les  11,800  kilog.  de  blé  ayant  coûté 2,300    « 

On  voit  que  la  mouture  a  rapporté. . .  « 327'90 

C'est-à-dire  3' 279  par  setier  de  118  kilog.,  soit  2'78  par  quintal  de  blé. 

Ainsi  un  moulin  qui  moudrait  100,000  kilog.  ou  1,000  quintaux  de  blé 
par  mois  pourrait  rapporter,  dans  les  conditions  actuelles ,  33,360  francs 
par  année. 

Nous  devons  remarquer  que  le  prix  de  mouture  est  généralement  pro- 
portionné à  celui  du  grain ,  nous  voulons  parler  en  dehors  des  spécula- 
tions; ainsi,  en  janvier  1848,  le  cours  du  blé  de  l'*  qualité,  à  Paris,  étant 
de  26  à  27  fr.  le  quintal ,  les  farines,  1'*  qualité,  étaient  cotées  à  38  et 
39  fr. ,  les  2*  à  36  fr. ,  les  3*  et  4*  à  21  et  20  fr.  ;  cette  année,  à  la  même 
époque,  les  blés  étant  réduits  à  19  et  20  fr.  les  100  kilog.,  la  proportion 
est  à  peu  près  la  même  pour  les  farines  qui  sont  cotées,  les  1^*4^  et  29  fr., 
les  2*  i  25  et  26,  les  3*  et  4«  à  17,  15  et  14  fr. 

Or,  un  moulin  à  eau,  des  environs  de  Paris,  composé  de  4  paires  de 
meules  bien  montées  ne  peut  moudre  moyennement  que  7,500  à  8,000  se- 
tiers par  année,  parce  que  la  force  motrice  n*étant  pas  constante  diminue 
sensiblement  pendant  plusieurs  mcA.  Le  loyer  d*un  tel  moulin,  sans  agré- 
ment de  jardins  ou  de  potagers,  est  de  1,500  fr.  par  paire  de  meules,  et 
s*élève  quelquefois  même  à  2,000  fr.  ou  à  1  fr.  par  setier  de  blé. 

Voici,  en  résumé,  les  frais  d*un  tel  moulin,  par  année,  pour  le  meunier: 

Loyer,  au  minimum,  6,000  fr.  —  Au  maximum,  8,000  fr.  ;  et  moyenne- 
mont 7,000fir. 

Un  gérant  ou  garde-moulin,  aux  appointements  de 1 ,800 

Deux  ouvriers,  ou  rhabilleur  et  homme  de  peine 1,800 

intérêt  d*un  capital  de  roulement  de  30,000  fr.  à  6  p.  100. . .  1,800 
Entretien  et  réparation  du  moteur  hydraulique  et  des  ma- 
chines   500 

Voiture  et  deux  chevaux,  avec  charrelier,  pour  transport  des 

fiiriiies 3,000 

A  rtporler 15,900 
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Report 15,900 

Frais  du  voyage  du  meunier,  à  Paris,  pour  les  ventes  et  re- 
cettes   300 

Pour-boire  aux  voituriers  pour  les  blés  amenés  au  moulin  à 

3  cent.  1/2  par  selier 200 

Entretien  des  bluteries 300 

Entretien  des  courroies,  marteaux 2&0 

Raccommodage  de  sacs 150 

Huile,  graisse  pour  les  machines 200 

Pelles,  balais,  brosses,  entretien  des  corbeilles kO 

Ficelles  pour  les  farines  et  issues 25 

Divers  menus  détails,  tels  que  clous,  vis,  lacets,  rubans 20 

Contributions  et  patente 425 

Total 17,800fr. 

Oo  vient  de  voir  que  la  mouture  de  100  setiers  de  blé  rapporte 
327  fr.  90  c.  ;  par  conséquent,  celle  des  8,000  setiers  produit. .  26,232 

Le  bénéGce  réalisé  est  donc  de 8,i32fr. 

C'est-à-dire  un  peu  plus  de  1  fr.  par  setier  de  blé  moulu. 

Nous  allons  également  faire  connaître  les  résultats  et  les  frais  d'un  mou- 
lin à  vapeur  de  quatre  paires  de  meules,  qui  serait  établi  à  Paris  même,  et 
qui,  par  conséquent,  n'aurait  pas  de  chevaux  ni  de  voiture  pour  le  trans- 
port des  farines. 

Nous  observerons  d*abord  que  la  puissance  d'une  machine  à  vapeur  est 
constante,  pendant  toute  Tannée,  tandis  qu'il  est  bien  rare  qu'un  moteur 
hydraulique  donne  la  même  force  aux  diverses  saisons.  Aussi,  un  moulin 
de  quatre  paires  de  meules,  conunandé  par  une  machine  de  12  chevaux, 
peut  moudre  12,000  setiers  par  année,  en  travaillant  nuit  et  jour,  pendant 
300  jours,  lorsque  le  moulin  à  eau  ne  produit  pas  plus  de  8,000  setiers. 

Nous  avons  indiqué  dans  notre  sixième  volume  que  suivant  la  mouture 
perfectionnée,  telle  qu'elle  est  effectuée  pour  le  commerce  de  la  capitale, 
on  dépense  la  force  effective  d'un  cheval-vapeur  pour  moudre  20  kilog.  de 
blé  par  heure.  La  machine  de  12  chevaux  est  donc  capable  de  moudre 

12  X  20  X  10  =  2,400  kilog.  en  10  heures. 

En  estimant  que  le  travail  effectif  de  la  machine  et  des  meules  soit  de 
20  heures  sur  24,  et  en  supposant  300  jours  seulement  par  an ,  le  produit 
du  moulin  serait,  au  minimum,  de 

2^0  X  20  X  300  =  1,440,000  kilog. 

1»*W>,000        ^^  ^^     ^.  . 

soit  ' =  12,000  setiers  par  année. 

12SU 
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Aa  prii  moyen  de  33  fr.  le  setîer  oa  19  fr.  49  c.  le  quintal  métriqne,  cette 
quantité  coût^ait 

12,000  X  23  =  276,000  fr. 

et  rapporterait»  h  raison  de  3  f r.  28  c.  par  setier, 

12,000  X  3'28  =  39,360  francs. 

Les  frais  d'an  tel  modin  se  répartissent  comme  suit  : 

Combustible  (consommation  par  jour,  600^  à  4  fr*  les  100^) 

solt2fcx300 =  7,i00fr. 

Deux  chauffeurs  se  relayant  successiyement  à  100  fî*.  par 

mois  chacun 2,400 

Graissage,  huile«  graisse,  minium,  étoupes •  •  2,000 

Loyer  de  ladite  machine  et  du  moulin 4,000 

Loyer  du  bâtiment -. . .  1,500 

Entretien  et  réparation  desdits 660 

Intérêt  du  capital  de  roulement  de  40,000  fr.  à  6  p.  100 2,400 

Un  garde-moulin  à  1,800  fr.,  et  deux  aides  ;  ensemble 4,590 

Pour-boire  des  blés  à  2  c.  1/2  le  setier 300 

Entretien  des  bluteries,  courroies,  sacs ,  marteaux 700 

Balais,  brosses,  ficelles,  clous,  vis,  etc 100 

Patente,  contributions 600 

Total 26,360fr. 

Comme  le  rapport  est  de 39,360 

Le  bénéfice  réalisé  devient 13,000{r. 

C'est-à-dire  1  fr.  08  c.  par  setier  de  blé  moulu. 

On  voit  donc  qu*un  tel  moulin  serait  réellement  dans  de  bonnes  condi- 
tions, et  cela  se  concevra  parfaitement,  si  Ton  veut  bien  remarquer  que 
l'on  évite,  d'une  part,  les  frais  de  transport  des  farines  et  les  frais  de  dépla- 
cement, la  location  élevée  du  moteur  hydraulique,  les  chômages  par  les 
variations  de  force  motrice,  et,  de  l'autre,  la  faible  consommation  de  com- 
bustible des  machines  à  vapeur  bien  construites  et  bien  entretenues.  Il  est 
évident  que  les  avantages  seraient  proportionnellement  plus  considérables 
si  le  moulin  était  notablement  plus  important. 

Si,  d'un  côté,  on  doit  chercher  pour  les  établissements  susceptibles 
d'employer  un  grand  nombre  d'ouvriers  à  s'éloigner  des  grandes  villes, 
à  cause  de  l'augmentation  des  salaires,  des  frais  d'entrée  de  combustible  et 
des  matières  premières;  de  l'autre,  il  y  a  certainement  avantage  à  y  monter 
au  contraire  des  fabriques,  comme  des  moulins,  qui  travaillent  d'une  ma- 
nière continue,  et  n'exigent  qu'un  personnel  extrêmement  restreint. 


FABRICATION  DU  SUCRE. 


ENSEMBLE  COMPLET 

D'UNE  SUCRERIE  DE  BETTERAVES, 

Par  m.  DEHniiDB ,  Mécanicien. 

(FLAlfCHlS  4  n  5.) 


Dans  le  courant  des  six  premiers  volumes  de  la  Pnblicatloii  industrielle 
nooB  avons  donné  sur  la  fabrication  du  sucre  les  appareils  les  plus  récents 
et  les  plus  estimés  employés  dans  cette  industrie  »  tels  que  moulins  à 
canne  et  à  noir,  appareils  d'évaporation  à  air  libre  et  à  double  effet, 
pompes,  appareils  à  revivifler  le  noir  et  à  cuire  dans  le  vide,  monte-pains, 
râpes,  filtres,  etc.  En  décrivant  spécialement  chacun  de  ces  appareils, 
nous  avons  toujours  tâché  d'expliquer  succinctement  les  diverses  opéra- 
tions qui  s'y  rattachaient  ;  néanmoins  notre  travail  a  pu  laisser,  sous  le 
point  de  vue  de  la  question  générale  et  manufacturière,  des  lacunes  inévi- 
taUet.  Aujourd'hui  nous  allons  compléter  notre  tâche  par  la  description 
détaillée  d'une  sucrerie  de  betteraves  ;  nous  parlerons  des  divers  appareils 
que  Ton  y  emploie  et  des  divers  procédés  qui  y  sont  en  usage. 

Le  sucre  est  très-répandu  dans  le  règne  végétal.  On  le  trouve  surtout 
dans  la  tige  des  roseaux,  dans  la  sève  des  arbres ,  dans  les  racines  de  bet^ 
tenves,  de  carottes,  etc.,  dans  les  fleurs  et  dans  quelques  fruits.  Toutes 
ces  plantes  ne  sont  pas  également  riches  en  principe.  La  canne  à  sucre 
est  celle  qui  en  fournit  le  plus ,  puis  les  racines  de  betteraves  ;  aussi  ces 
deux  sortes  de  produits  sont-ils  les  plus  communément  exploités  pour  les 
besoins  domestiques. 

Nous  ne  nous  occuperons  que  de  la  fabrication  du  sucre  indigène  pro- 
prement dit ,  en  mentionnant  toutefois  les  différences  de  procédés  qui 
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existent  entre  cette  fabrication  et  celle  da  sacre  de  canne ,  différence  peu 
appréciable  quant  aux  appareils  principaux ,  et  toutes  particulières  aux 
premières  opérations. 

Bien  des  préjugés  ont  régné  et  régnent  encore  à  l'égard  du  sucre  de 
betterave.  Dans  le  monde ,  on  croit  généralemeut  qu*il  est  moins  lourd , 
moins  sucré  et  moins  sain  que  le  sucre  de  canne.  Ce  sont  des  erreurs  qu'il 
est  important  de  déraciner. 

Le  célèbre  Chaptal  disait  à  ce  sujet  : 

«  Les  sucres  qui  proviennent  de  ces  diverses  plantes  sont  rigoureuse- 
ment de  même  nature ,  et  ne  diffèrent  en  aucune  manière,  lorsqu'on  les  a 
portés  par  le  raffinage  au  même  degré  de  pureté.  Le  goût»  la  cristallisa- 
tion, la  couleur  »  la  pesanteur,  sont  absolument  identiques  ;  et  Ton  peut 
défier  Tbonmie  le  plus  habitué  à  juger  ces  produits  ou  à  les  consommer, 
de  les  distinguer  Tun  de  Tautre  (1).  » 

Aucune  industrie  n*a  donné  dans  vn  temps  si  court  de  résultats  compa- 
rables à  ceux  de  la  fabrication  du  sucre  indigène. 

C'est  en  17(7,  dit  M.  Girardin ,  dans  son  Traité  de  chimie  élémentaire , 
que  MargrafT,  de  Beriin,  découvrit  dans  la  betterave  un  sucre  cristalli- 
sable,  identiquement  semblable  à  celui  de  la  canne.  Le  baron  Koppi  et 
Achard,  de  Berlin,  furent  les  premiers  qui,  quarante  ans  après,  essayèrent 
de  faire  passer  dans  l'industrie  cette  découverte  de  laboratoire.  Ce  n*cst 
toutefois  qu*en  1810  qu*on  réalisa  en  France  cette  pensée  féconde  à  la- 
quelle Napoléon  prêta  son  puissant  appui.  Après  bien  des  vicissitudes , 
l'extraction  du  sucre  indigène  est  devenue  chez  nous  une  industrie  très- 
importante,  puisqu'en  1837,  plus  de  500  établissements  fabriquaient  près 
de  60  millions  de  kilogrammes.  Aujourd'hui,  par  suite  des  entraves 
apportées  par  le  fisc  à  cette  industrie,  il  n*existe  plus  guère  que  400  fa- 
briques, produisant  de  35  à  40  millions  de  kilogrammes  de  sucre,  ce  qui 
complète ,  avec  le  sucre  des  colonies ,  la  quantité  nécessaire  à  notre  con- 
sommation ,  c'est-à-dire  de  ISO  à  130  millions  de  kilogrammes. 

C'est  dans  les  départements  du  nord  de  la  France  que  cette  industrie 
s'est  pour  ainsi  dire  concentrée,  notamment  dans  l'Aisne,  la  Somme,  le 
Pas-de-Calais  et  le  Nord.  Ce  dernier  département  produit  à  lui  seul  plus 
que  les  trois  autres  ensemble ,  et  donne  la  oMMtié  de  la  production  totale 
du  sucre  indigène. 

En  1811,  le  sucre  de  betterave  revenait  an  producteur  à  5  francs  le 
kilogramme.  Aujourdhui  il  ne  lui  coûte  que  90  centimes  à  1  franc  environ, 
et  tout  prouve  que  le  prix  de  revient  pourrait  descendre  à  30  centimes  le 
kilogramme. 

Les  betteraves  sont  ordinairement  travaillées  immédiatement  après  la 
récolte,  l'excédant  est  conservé  dans  des  itlot,  ou  fossés  de  i  nïètre  i 
1  mètre  50  de  profondeur  sur  une  largeur  àpeu  près  égale.  Les  betteraves 
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empilées  sont  recouvertes  d'une  épaisse  couche  de  terre  en  forme  de  dos 
d*âne;  des  rigoles  placées  de  chaque  côté  des  silos  donnent  écoulement 
aux  eaux  pluviales. 

Malgré  les  précautions  les  plus  minutieuses ,  les  betteraves  éprouvent 
toujours  des  altérations  plus  ou  moins  considérables,  et  les  produits  en 
sucre  vont  en  diminuant  de  quantité  et  de  qualité  à  mesure  que  la  saison 
s'avance.  Un  procédé  seul,  dit  M.  Dumas,  peut  éviter  ces  graves  incon- 
vénients :  c'est  celui  de  la  dessiccation  immédiate  après  la  récolte. 

Plusieurs  essais  dirigés  dans  ee  but  font  espérer  que  Tagriculture  jouira 
un  jour  des  immenses  avantages  que  la  fabrication  du  sucre  indigène  n'a 
réaUsés  qu'en  partie  jusqu'ici  è  son  profit ,  et  que  la  betterave  desséchée  à 
peu  de  frais  par  le  cultivateur,  et  livrée  au  commerce  comme  le  blé, 
pourra  être  exploitée  dans  des  temps  et  des  lieux  opportuns ,  et  donner 
des  sucres  à  des  prix  très-bas. 

M.  Schutzenbach  est  le  premier  qui  ait  attiré  Tattenlion  publique  sur  It, 
dessiccation  de  la  betterave,  en  fondant  à  Carlsruhe  un  établissement  très- 
important  pour  l'application  de  ce  mode  de  travail.  Son  appareil,  qui  ne 
peut  convenir  qu*à  une  vaste  entreprise,  se  compose  d*une  chambre  étroite, 
voûtée  et  très-haute;  des  toiles  métalliques  sans  fin,  superposées  les  unes 
aux  autres,  se  meuvent  dans  la  longueur  de  cette  étuve ,  et  sont  dis- 
posées de  manière  que  le  produit  placé  sur  ces  toiles  puisse  tomber  d'une 
toile  supérieure  à  une  inférieure,  et  ainsi  de  suite. 

La  betterave ,  coupée  en  lames  minces  et  distribuée  sur  la  première 
toile,  est  entraînée  par  le  mouvement  de  celle-ci  ;  elle  parcourt  successi- 
vement les  toiles  superposées,  et  la  dernière  la  rejette  au  dehors  de  Tétuvû 
parfaitement  desséchée.  Au-dessous  des  toiles  est  un  espace  libre  où  Tair, 
continuellement  chauffé  par  un  calorifère,  s'élance  à  travers  les  couches 
de  betteraves ,  et  sort  à  la  partie  supérieure  de  l'étuve  saturé  d*humidité 

Les  betteraves  une  fois  sèches  sont  réduites  en  poudre;  on  convertit 
celle-ci  en  pâte,  en  la  délayant  dans  le  double  de  son  poids  d'eau ,  légèrement 
acidulée  par  Tacide  sulfurique,  et  on  la  soumet  à  la  presse  pour  obtenir  le 
jus  à  peine  troublé  et  coloré.  Ce  jus  est  ensuite  neutralisé  par  la  chaux , 
cuit  et  décoloré  comme  dans  les  procédés  ordinaires.  M.  Schutzenbach  dit 
qu'on  retire  ainsi  9  p.  100  de  sucre  cristallisé. 

Le  procédé  de  M.  Schutzenbach  n'a  peut-être  pas  été  adopté  autant  que 
l'importance  de  la  découverte  aurait  pu  le  faire  espérer,  néanmoins  en 
Bavière,  en  Wurtemberg,  dans  le  pays  de  Bade,  il  y  a  de  grands  établisse- 
ments qui  opèrent  d'après  ce  nouveau  mode  et  d'après  les  perfectionne- 
ments qui  y  ont  été  apportés  par  M.  Jordan  de  Haber. 

M.'  De  Lirac,  propriétaire  à  Sarrianes,  emploie  la  chaleur  du  soleil  pour 
opérer  la  dessiccation  des  betteraves  avec  plus  d*économie.  Il  saupoudre  de 
chaux  les  tranches  de  betteraves,  qui,  en  10  heures  d'exposition  au  soleil, 
perdent  70  p.  100  de  leur  poids.  Il  est  évident  que  ce  n'est  que  dans  le 
Ifidi  qu'on  pourra  agir  ainsi. 

VII.  4 
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M.  Forbin-Janson,  à  Avignon,  a  proposé  en  184^0  un  procédé  consistant 
à  saupoudrer  les  tranches  de  betteraves,  à  mesure  qu*elles  sont  coupées, 
d'une  partie  de  charbon  animal,  végétal  ou  minéral,  réduit  en  poudre  fine. 

Cette  substance  contribue  à  préserver  la  betterave  de  toute  altération 
occasionnée  d'abord  par  le  contact  de  Tair  sur  le  jus  sortant  des  cellules 
saccharines  à  mesure  qu'elles  sont  coupées  par  Tinstrument  tranchant,  et, 
plus  tard,  par  l'humidité  que  la  betterave  desséchée  puise  en  grande  abon- 
dance dans  l'atmosphère  ;  elle  contribue  encore  à  rendre  le  travail  de  l'ex- 
traction du  sucre  plus  facile  dans  la  macération,  en  attirant  au  dehors  les 
parties  sucrées  renfermées  dans  les  cellules  saccharines  ;  elle  hite  surtout 
la  prompte  dessiccation  des  betteraves  au  soleil ,  et  rend  par  là  manufac- 
turier ce  procédé,  qui  réunit  alors  tous  les  avantages  que  Ton  peut  désirer. 

La  proportion  à  observer  dans  l'emploi  du  charbon  est  de  2  ^  3  p.  100 
de  betterave  fraîche,  selon  la  qualité  du  charbon. 

FABRICATION  DU  SUCRE  INDIGÈNE. 

L'extraction  de  la  matière  sucrée  des  racines  de  betterave,  et  la  con- 
version de  cette  dernière  en  sucre  en  pains  tels  qu'on  les  livre  au  com- 
merce, forme  l'objet  d'une  foule  d'opérations  qu'on  peut  énumérer  ainsi  : 

Traitembnt  de  la  betterave.  —  1*  Lavage  ;  2'  RApage;  3"  Pressage; 
cette  dernière  opération  est  remplacée  dans  quelques-unes  de  nos  usines 
par  des  procédés  qui  portent  le  nom  de  macération ,  lévigation  ou  lixivia- 
tion ,  c'est  toujours ,  au  reste ,  l'extraction  proprement  dite  et  les  prélimi- 
naires du  traitement  des  jus  sucrés. 

Traitement  du  jus.— 1°  Défécation  ;  2*  Première  filtration  ;  3*»  Prenuère 
évaporation  ;  4*  Seconde  filtration  ;  5°  Cuite ,  6°  Cristallisation  ;  7*»  Empli  et 
opérations  complémentaires. 

Nous  allons  examiner  chacune  de  ces  parties  en  détail,  en  décrivant 
l'ensemble  complet  d'une  sucrerie  représentée  sur  les  pi.  4  et  5. 

TRAITEMENT  DE  LA  BETTERAVE. 

Du  lavage.  —  Lorsque  les  betteraves  arrivent  à  Tatelier,  elles  sont  pla- 
cées dans  le  lavoir  A  composé  d'un  grand  cylindre  creux  et  à  jours,  formé 
de  douves  distancées  à  l'extérieur  de  3  à  4  centimètres.  Ce  cylindre,  monté 
sur  un  axe  en  fer  légèrement  incliné ,  se  meut  dans  une  caisse  a ,  remplie 
d'eau  et  élevée  sur  un  châssis  b;  les  betteraves  qui  y  sont  introduites  par 
la  trémie  c  peuvent  ainsi,  en  se  lavant,  par  le  mouvement  de  rotation, 
sortir  à  l'extrémité  opposée,  d'où  elles  tombent  sur  le  plan  incliné  B  qui 
les  amène  directement  aux  rApes. 

Au  lieu  d'incliner  l'axe,  ce  qui  peut  être  quelquefois  gênant  pour  les 
transmissions,  on  a  eu  l'idée  de  faire  le  tambour  légèrement  conique,  de 
sorte  que  le  résultat  est  le  même.  On  change  l'eau  du  bac  seulement  lors- 
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qu'elle  est  devenae  trop  bourbeuse,  et  même  on  peut  enlever  seulement  le 
dépôt  et  remplir  d'eau  nouvelle. 

Cette  méthode  de  nettoyage ,  qui  est  la  plus  sûre  et  la  plus  expéditive , 
est  insufGsante  quand  on  traite  des  matières  plus  ou  moins  altérées.  Dans 
ce  cas  on  les  nettoie  une  à  une  et  à  la  main  en  raclant  avec  un  couteau 
toutes  les  parties  couvertes  de  terre  ;  on  tranche  même  les  radicules  qui 
recèlent  des  pierrailles.  Cette  opération  est  réservée  aux  femmes  :  deux 
oavrières  peuvent  préparer  4,0(K)  à  4,500  racines  par  jour.  Si  la  betterave 
est  grosse,  Touvriëre  a  soin  de  la  fendre  eu  deux  ou  plusieurs  morceaux, 
afin  de  faciliter  le  travail  de  la  râpe.  Le  déchet  subi  par  cette  opération 
est  de  6  à  7  p.  100  environ. 

Dès  que  les  betteraves  sont  nettoyées  on  peut  en  extraire  le  jus ,  et  à 
cet  effet,  plusieurs  procédés  ont  été  mis  en  usage  pour  obtenir  le  meilleur 
résultat.  Malgré  de  savantes  recherches  et  des  travaux  pratiques  conscien- 
cieux, on  parait  préférer,  comme  nous  le  disions  en  parlant  des  râpes  mé- 
caniques (page  istlè ,  tome  vi) ,  l'ancien  système  qui  consiste  à  réduire  la 
betterave  en  pulpe  fine  et  à  exprimer  le  jus  par  une  pression  puissante^ 
aux  nouveaux  qui,  tous,  ont  pour  but  de  séparer  le  jus  par  un  lavage  mé- 
thodique à  chaud  ou  à  froid,  en  opérant  sur  la  betterave  réduite  en  tranches 
minces  (1).  Comme  ces  dernières  méthodes  pourront  être  très-utiles  lors- 
qu'on sera  parvenu  à  n'opérer  que  sur  des  betteraves  desséchées ,  nous 
allons  parler  de  celles  qui  ont  eu  le  plus  de  retentissement. 

En  première  ligne  nous  mentionnerons  le  procédé  de  M.  Mathieu  de 
Dombasle,  breveté  pour  quinze  ans,  en  date  du  19  mai  1831,  sous  le  titre 
de  :  Procédés  d'extraction  du  sucre  de  betterave, 

Linvention  est  basée  sur  les  faits  suivants  : 

1<>  Si  Ton  met  à  macérer  dans  l'eau  froide  ou  tiède  des  racines  de  bette- 
raves découpées  en  morceaux  ou  en  tranches,  l'eau  ne  se  charge  que 
d'une  très-petite  quantité  de  matière  sucrée,  quelque  minces  que  soient 
les  tranches  ; 

2*^  Si  Ton  a  préalablement  détruit  le  principe  vital  qui  réside  dans  les 
racines,  soit  par  la  dessiccation,  soit  par  l'application  d'un  degré  de  chaleur 
suffisant,  l'affinité  s'exerce  alors  sans  obstacle  entre  le  liquide  de  la  macé- 
ration et  la  matière  sucrée  contenue  dans  les  racines,  en  sorte  qu'il  s'opère 
un  partage  de  la  matière  sucrée  entre  le  liquide  contenu  dans  les  racines 
et  celui  dans  lequel  sont  plongées  les  tranches.  Ce  partage  se  fait  d'autant 
plus  promptement  que  les  morceaux  ou  les  tranches  sont  plus  minces ,  et 
il  s'opère  à  froid,  quoique  avec  moins  de  promptitude  que  par  l'applica- 
tion  de  la  chaleur. 

D'après  ce  principe ,  si  l'on  découpe  des  betteraves  en  tranches  de  8 

(4)  G«  proeédé  tppeM  maeéralion,  eit  ainsi  défini  par  M.  Domat  :  «  L'opération  qni  contiste  i 
womellre  la  b«UeraTe  à  l'action  méthodique  d'un  larage  semblable  à  celui  employé  pour  épuiser 
les  malériaus  stlpétréf,  et  à  déterminer  la  rupture  des  cellules  en  élerant  brusquement  la  lempé- 
noore  dt  reiu  pir  une  Injeciton  de  Tapeur.  • 
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à  9  millimètres  d'épaisseur,  par  exemple ,  si  Ton  opère  la  eoetion  de  ces 
tranches  par  la  vapeur  de  l'eau  bouillante  ou  par  tout  autre  moyen ,  si  l*on 
verse  100  litres  d'eau  sur  100  kilogrammes  de  ces  racines,  en  maintenant  le 
liquide  au  degré  de  l'ébullition  pendant  une  demi-heure  ou  même  moins, 
Teau  se  charge  de  la  moitié  environ  de  la  quantité  de  sucre  contenue  dans 
les  racines. 

Le  même  efTet  auratt  lieu  si  l'on  opérait  la  coction  des  tranches  dans 
le  liquide  même  de  la  macération ,  ou  si  les  betteraves  n'avaient  été  dé- 
coupées qu'après  la  coction  opérée  par  un  moyen  quelconque. 

Si,  après  avoir  retiré  le  liquide  de  cette  première  macération ,  on  verse 
une  égale  quantité  d^eau  sur  les  mêmes  betteraves ,  cette  eau  se  chargera 
encore  de  la  moitié  de  la  portion  de  matière  sucrée  qui  restait  dans  les 
racines  ;  et ,  par  de  nouvelles  macérations,  on  pourra  ainsi  enlever  aux 
racines  presque  jusqu'au  dernier  atome  de  matière  sucrée. 

D*un  autre  cAté,  si  Ton  verse  sur  une  nouvelle  portion  de  racines  et 
dans  les  mêmes  circonstances ,  le  liquide  provenant  de  la  première  macé- 
ration ,  et  en  quantité  égale  en  poids,  ce  liquide  se  chargera  d*une  nou- 
velle quantité  de  matière  sucrée  et  acquerra  de  nouveau  une  augmenta- 
tion de  pesanteur  spécifique;  en  le  soumettant  à  plusieurs  macérations 
successives  avec  des  betteraves  nouvelles,  on  portera  sa  densité  à  un  degré 
presque  égal  à  celui  du  jus  que  ces  mêmes  betteraves  auront  donné  par 
Texpression. 

Il  résulte  de  là  qu'en  passant  successivement  le  liquide  dans  plusieurs 
cuviers  remplis  de  betteraves  découpées  et  déjà  épuisées  à  différents  de- 
grés, en  sorte  que  chaque  cuvier  reçoive  constamment  le  liquide  d*un  en- 
vier moins  chargé  que  lui  de  matière  sucrée ,  et  en  donnant  h  chaque  ma- 
cération une  durée  suffisante,  selon  le  degré  de  température  auquel  on 
les  aura  Taites,  afin  que  le  partage  de  la  macération  s'opère  complètement, 
on  amènera  tout  le  liquide  au  maximum  de  densité ,  à  mesure  qu'il  sortira 
du  dernier  cuvier  qui  aura  été  chargé  de  betteraves  nouvelles  et  soumises 
à  la  coction ,  soit  dans  ce  cuvier  même ,  soit  par  une  opération  préalable , 
tandis  que  les  racines  sortiront  du  premier  cuvier  où  Ton  aura  versé  Tean 
pure,  dépouillée  plus  ou  moins  complètement  de  la  matière  sucrée ,  selon 
que  l'on  emploiera  un  plus  ou  moins  grand  nombre  de  cuviers. 

Le  liquide  obtenu  ainsi  se  traitera  comme  le  jus  provenant  de  l'expres- 
sion par  la  chaux ,  le  noir  animal  et  autres  moyens  usités  (1). 

Cette  méthode  de  macération  n*a  pu  être  pratiquée  avec  succès  et  manu- 
factorièrement  que  par  l'emploi  de  l'eau  chaude ,  soit  par  le  moyen  des 
cuviers  isolés ,  soit  par  la  filtration  continue  de  M.  de  Beaujeu ,  soit  par 

(I)  Itrertls  expirés^  tome  VL^  p^,^  k»^ 

Nous  «Tons  ûotkné  comme  Notice  imiostnelk,  pa^  iffà,  n*  rolame.  de«  reBseigneBieaU  précis  et 
pratiques  sur  ce  prtwMe  de  macération  ;  ils  complètent  ce  qne  no«s  aTtont  à  dire  dn  tystème  de 
M.  Maibi^^a  de  Uorobuie.  Le  procédé  de  E.  BoiiciMr .  Cibricant  de  s«cre,  à  Fanlln,  est  également 
décrit  dans  ce  IK  folume,  page  m.  On  tait  qu'il  repose  sur  an  mode  d*exlractiOB  dn  nere  de  la 
bctteraTC  H  de  u  contcr^lon  en  sucre  raflné,  sans  le  sortir  de  la  Ibrae.  U  date  dn  ISJohi  4S40. 
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le  macérateur  Champonnofs.  Ce  dernier  appareil ,  ainsi  que  ceux  qui  l*ont 
précédé ,  est ,  suivant  Fautear  même ,  entaché  de  Tinconvénient  radical  de 
fonctionner  à  chaud.  Il  eat>  en  effet ,  démontré  qae  la  chaleur  transforme 
le  sacre  cristallisable  en  racre  incristallisable  ou  mélasse*  et,  à  cet  égard , 
les  expériences  de  laboratoire  ont  toujours  été  confirmées  par  la  pratique  : 
c'est  principalement  pendant  la  macération  que  cet  effet  destructeur  se 
remarque ,  parce  qu'alors  le  jus  de  la  betterave  n*est  pas  encore  séparé  des 
matières  étrangères  qu'il  renferme.  Pour  obvier  à  ces  inconvénients ,  les 
fabricants  les  plus  éclairés  se  sont  beaucoup  occupés  de  la  macération  à 
l'eau  froide,  mais  ils  n'ont  pu  parvenir  encore ,  que  nous  sachions,  à  rien 
de  bien  satisfaisant. 

M.  Huart  a  été  breveté  en  1833  pour  un  procédé  qui  consiste  dans  la  fil- 
tration  pure  et  simple  de  l'eau  froide  à  travers  la  pulpe ,  et  ce  procédé  pré- 
senterait de  grands  avantages  si  cette  filtration  à  froid  était  praticable  en 
grand  ;  il  parait  que  Texpérienee  a  prouvé  le  contraire.  M.  Beaudrimont 
avait  essayé  de  forcer  le  passage  de  Teau  froide  à  travers  la  pulpe ,  dans 
un  appareil  analogue  au  filtre-presse  de  M.  Real  ;  il  n'a  pas  réussi.  M.  Le- 
gavrian,  de  Beaugency,  au  lieu  de  comprimer  l'eau  à  la  partie  supérieure 
de  la  pulpe ,  a  imaginé  de  faire  le  vide  par  dessous  ;  Il  a  obtenu  les  mêmes 
résultats  :  l'eau  froide  a  refusé  de  passer  à  travers  la  masse  de  pulpe ,  et 
rinventeur  s'est  vu  obligé  d'extraire  d'abord  une  partie  du  jus  par  le  pres- 
surage pour  pouvoir  appliquer  ensuite  son  système  à  la  pulpe  pressée  et  la 
débarrasser  ainsi  du  sucre  échappé  à  la  pression.  M.  Ducel ,  de  Paris ,  a 
suivi  une  route  inverse  en  macérant  d'abord  la  pulpe  à  l'eau  froide  et  la 
soumettant  ensuite  à  l'effet  des  presses  pour  en  extraire  le  jus ,  qui  se 
trouve  ainsi  mêlé  de  beaucoup  d'eau.  Tous  ces  procédés  ont  été  a  peu 
près  abandonnés  et  n'ont  servi  qu'à  faire  préjuger,  dans  un  grand  nombre 
de  cas ,  la  supériorité  des  produits  de  la  macération  froide  sur  la  macéra- 
tion chaude ,  tant  en  qualité  qu'en  quantité. 

MM.  Martin  et  Ghamponnois  ayant  reconnu  par  de  nombreuses  expé- 
riences l'impossibilité  d'obtenir  manufacturièrement  le  passage  de  l'eau 
froide  à  travers  la  pulpe  à  l'état  de  repos ,  ont  eu  recours  à  un  autre  prin- 
cipe que  celui  de  la  filtration  simple  :  il  consiste  dans  le  battage  ou  agita- 
tion continue  de  la  pulpe  dans  l'eau  froide.  L'appareil  à  l'aide  duquel  ils  en 
ont  fait  l'application ,  et  pour  lequel  ils  prirent  brevet  le  30  juin  1835,  con- 
siste en  un  grand  cylindre  vertical  eu  bois  ou  en  métal ,  garni  d'un  double 
fond  métallique  percé  de  petits  trous  d'arrosoir;  au  centre  de  ce  cylindre 
s'élève  verticalement  suivant  l'axe  un  arbre  métallique  armé  de  distance 
eu  distance  de  mouverons  horizontaux  légèrement  inclinés  ;  ces  mouve- 
rons  ou  agitateurs  sont  solidement  fixés  à  l'arbre,  qui  tourne  sur  un  pivot 
placé  à  la  base  du  cylindre ,  à  l'aide  d'un  engrenage  supérieur.  Au  bas  du 
cylindre  et  immédiatement  au-dessus  du  double  fond  à  claire-voie  vient 
déboucher  un  large  conduit  plus  élevé  que  le  cylindre  même,  et  par  lequel 
on  introduit  la  pulpe  ;  entre  les  deux  fonds  se  trouve  un  orifice  qui  sert  à 
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l'écoulement  du  jus.  Tout  en  haut  du  cylindre  est  un  plan  légèrement  incliné 
sur  lequel  on  fait  monter  la  pulpe  épuisée  »  quand  elle  a  parcouru  tout  Tap* 
pareil  de  bas  en  haut  par  Teffet  seul  de  Tagitation. 

La  machine  étant  en  pleine  activité,  on  fait  arriver  par  le  conduit  latéral 
des  charges  successives  de  pulpe  grosrièrement  râpée  ;  Tagitateur  inférieur 
s'en  empare  à  mesure  qu'elle  arrive  et  la  répand  sur  le  fond  du  cylindre  ; 
mais  bientôt  y  par  l'effet  du  mouvement  et  par  la  forme  des  agitateurs,  h 
pulpe  prend  une  marche  ascensionnelle  très-lente ,  et  se  trouve  rempiacéa 
par  des  charges  nouvelles.  En  même  temps ,  on  fait  couler  t  la  surface  du 
cylindre  un  courant  d'eau  froide  continu  ou  intermittent ,  proportionnd  i 
la  quantité  de  pulpe  qui  entre  par  le  bas  ;  cette  eau,  qui  ne  filtrerait  point 
dans  la  masse  de  pulpe  à  l'état  de  repos,  se  trouve  mêlée  intimement  avec 
elle  par  le  battage ,  et  participe  aux  densités  successives  des  couches  qu'elle 
traverse  (1). 

Le  lévigateur  Pelletan ,  breveté  le  5  août  1836 ,  a  été  et  est  encore  em- 
ployé dans  plusieurs  de  nos  usines.  Il  se  compose  d'une  vis  d'Archimède  en 
cuivre  dont  la  cloison  spirale  est  formée  par  une  toile  métallique  et  l'enve- 
loppe par  une  mince  lame  de  cuivre  rouge  simplement  appliquée  autour  de 
cette  spirale. 

Cette  vis  est  placée  obliquement  et  sous  des  degrés  d'inclinaison  que 
Ton  peut  varier  à  volonté  ;  son  extrémité  inférieure  tourne  sur  un  pivot,  et 
son  extrémité  supérieure  est  garnie  d'une  manivelle  pour  la  mettre  en 
mouvement.  Aux  trois  quarts  de  la  hauteur  de  cette  vis  se  trouve  placé  un 
tube  recourbé ,  destiné  à  introduire  des  quantités  d'eau  constantes  pour  le 
lavage  de  la  pulpe.  Pour  faire  usage  de  cet  appareil ,  on  place  sous  son 
extrémité  inférieure  un  vase  destiné  à  recevoir  le  jus  ;  sous  le  tuyau  coudé, 
un  vase  plein  d'eau  entretenu  à  niveau  constant  ;  sous  l'extrémité  supé- 
rieure une  gouttière  destinée  à  recevoir  la  pulpe  lavée. 

Dans  cet  état,  on  tourne  la  vis  avec  une  vitesse  d'un  tour  par  seconde; 
un  enfant  jette  dans  l'ouverture  inférieure  de  la  vis  un  kilogramme  de 
pulpe  à  chaque  tour,  et  on  règle  le  niveau  du  vase  d'eau  de  manière  à  ce 
que  le  tuyau  coudé  enlève  un  litre  d'eau  à  chacune  de  ses  immersions. 

La  pulpe  déposée  dans  la  vis  s'élève  successivement  à  chaque  tour  le  long 
de  cette  dernière ,  qui  n'est  jamais  remplie  que  jusqu'à  l'axe  ;  l'eau,  au  con- 
traire, descend  à  travers  les  différentes  cloisons  de  la  toile  métallique  de 
telle  sorte  que  le  liquide  qui  s'écoule  en  bas  est  du  jas  de  betterave  presque 
pur  tandis  que  la  pulpe  qui  sort  par  le  haut  de  la  vis ,  après  douze  tours , 
est  tout  à  fait  épuisée  de  matière  sucrée  et  ne  contient  plus  que  de  l'eau  (S). 

Le  lévigateur  Pelletan,  dit  M.  Dumas,  peut  exploiter  15,000  kilogrammes 
de  betteraves  par  jour.  Il  présente  sur  le  système  des  presses  une  économie 
de  main-d'œuvre  et  peut-être  un  rendement  un  peu  phis  grand  ;  mais  ces 

(t)  Breveti  9xpiré9,  tome  hn,  pag.  156  et  Mi?. 
(H)  AL,  UMneLUI,|Mg«  194. 
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afantages  sont  eontre-balancés  par  la  dépense  du  combasiible  et  le  déchet 
sur  la  pulpe ,  qui  est  presque  entièrement  perdue. 

Dans  la  même  année,  et  sous  le  titre  de  :  Procédés  cF extraction  du  jus  de 
Mteravepar  la  macération  à  froid^  M.  Dequoy  prenait  le  16  août  un  brevet 
de  dix  ans.  Ces  procédés  sont  basés  sur  l'épuisement  produit  par  des  lavages 
et  des  mélanges  intimes  de  la  pulpe  dans  l'eau  froide  ,  dans  des  propor- 
tions réciproquement  indéterminées  jusqu'à  ce  que  «  d'une  part  et  progres- 
sivement, Teau  soit  arrivée  à  une  densité  à  peu  près  équivalente  au  jus 
primitif  de  la  pulpe ,  et  que ,  d'autre  part ,  celle-ci  ait  éprouvé  dans  une 
proportion  déoroissante  un  dépouillement  qui  en  enlève  toutes  les  parties 
solubles  et  la  ramène  à  une  densité  presque  nulle  ;  ce  qui  permet  d'obtenir 
continaellement  des  solutions  à  une  densité  aréométrique  presque  égale 
au  jus  obtenu  par  simple  expression ,  et  en  même  temps  à  ne  rejeter  la 
pulpe  que  dans  un  état  d'épuisement  tel  qu'elle  ne  puisse  plus  communi- 
quer à  Teau  de  densité  ap[Mréciable  (1). 

M.  Payen  parle  aussi  dans  son  Précis  de  chimie  industrielle  de  deux 
nouveaux  procédés  d'extraction  du  jus ,  l'un  de  M.  Claës ,  l'autre  de  H.  Til  • 
loy ,  de  Lille.  Nous  laisserons  parler  le  savant  chimiste  : 

a  M.  Claës  est  parvenu  à  extraire  une  plus  forte  proportion  de  jus  ;  en 
combinant  l'ancien  procédé  des  presses  avec  le  procédé  de  lévigation  em- 
ployé par  M.  Boucher.  Ce  procédé  mixte  consiste  à  laver  méthodiquement 
la  pulpe ,  puis  à  utiliser  l'excès  d'eau  qu'elle  retient  pour  épuiser  une  autre 
quantité  de  pulpe  déjà  pressée  directement. 

«  Dix  rangées  horizontales  de  vases  renfermant  de  la  pulpe  sont  super- 
posées suivant  un  plan  vertical  mobile ,  s'élevant  sans  cesse  par  le  mouve- 
ment de  deux  chaînes  sans  fin  tendues  entre  des  poulies  et  reliées  par  des 
traverses  ou  tringles  en  fer.  Les  vases  dont  le  fond  est  formé  d*une  toile 
métallique  sont  ainsi  disposés  afin  que  le  liquide  filtré  au  travers  de  l'une 
des  rangées  s'écoule  dans  la  rangée  inférieure.  On  comprend  que  le  jus  qui 
sort  de  la  dernière  ou  dixième  rangée  de  vases  puisse  être ,  à  un  degré 
près ,  aussi  riche  que  le  jus  même  »  car  on  fait  couler  l'eau  sur  les  premiers 
vases  exclusivement ,  elle  passe  en  descendant  sur  des  pulpes  de  plus  en 
plus  riches,  et  se  charge  de  plus  en  plus  de  matière  sucrée.  La  pulpe  des 
vases  de  la  rangée  supérieure ,  égonttée  de  l'eau  qu'elle  vient  de  recevoir, 
redescend  sur  les  mêmes  chaînes  sans  fin,  contre-balance  le  poids  des  vases 
montants ,  et ,  arrivée  au  bas ,  est  mêlée  à  la  pulpe  qui  sort  des  presses  hy- 
drauliques, fournit  de  l'eau  à  cette  pulpe,  détermine  par  endosmose  et 
exosmose  les  cellules  à  céder  leur  suc,  et  les  deux  pulpes,  aussitôt  expri- 
mées sous  d'autres  presses  hydrauliques,  donnent  une  nouvelle  quantité  de 
jus  n'ayant  qu'un  degré  de  moins  que  le  suc  normal.  Le  mélange  des  deux 
pulpes  convient  pour  la  nourriture  des  bestiaux,  tandis  que  les  pulpes  des 
lévigateurs  ordinaires  étaient  trop  aqueuses  pour  recevoir  cette  destination* 

«  M.  Tilloy,  de  Lille,  emploie  un  autre  moyen  de  lévigation.  Aussitôt 

(1)  Breptiê  expirés,  lome  lxii,  page  t74. 
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la  pression  finie,  il  plonge  un  instant  les  sacs  dans  Teau  (contenant  1/1000 
de  tannin)  qui  se  trouve  absorbée.  Une  deuxième  pression  donne  la  moitié 
du  jus  que  recelait  la  pulpe  ;  les  mêmes  sacs  sont  encore  plongés  dans  de 
l'eau  qu'ils  absorbent ,  puis  soumis  à  une  dernière  pression  ;  le  jus  aqueux 
qui  en  sort  sert  au  lieu  d*eau  pour  tremper  d'autres  sacs  à  l'issue  d'une 
première  pression.  On  obtient  ainsi  : 

De  la  première  pression.  ...    G,  70  de  jus. 

Deladeuiième 0,  16 

De  la  troisième  • 0,  09 

En  tout  pour  100  de  betterave 0^  95  de  Jua.  » 

De  RAPAGE.  —  Nous  avous  dit  qu'aussitôt  les  betteraves  aeUoyèei  on 
les  portait  au  râpage ,  c'est-à-dire  à  un  appareil  ayant  pour  but  de  déchirer 
le  tissu  cellulaire  qui,  dans  les  betteraves,  contient  le  suc  liquide.  Cette 
opération  s'effectue  au  moyen  de  la  râpe  représentée  en  C  sur  les  fig.  1  et  A, 
pi.  4.  On  sait  qu'elle  divise  les  racines  en  parties  aussi  menues  que  possible, 
car  il  est  reconnu  que  plus  ces  particules  sont  divisées ,  plus  le  rendement 
est  grand.  Nous  avons  décrit  ces  appareils  avec  détails  dans  le  yi**  volume  de 
notre  Recueil  en  donnant  les  syslëmes  les  plus  nouveaux  de  HM.  Gambraj, 
Derosne  et  Cail  et  Trésel  ;  nous  croyons  donc  ne  pas  avoir  besoin  de  reve- 
nir sur  ce  sujet. 

Du  PRESSAGE.  —  A  mesure  que  la  betterave  se  trouve  réduite  en  pulpe 
par  le  râpage ,  elle  est  ramassée  h  la  pelle  par  un  ouvrier  qui  Tintroduit 
dans  des  sacs  en  toile  (1)  qu'un  autre  ouvrier  tient  constamment  ouverts» 
puis,  ainsi  enfermée,  elle  est  inunédiatement  soumise  à  l'action  de  la 
presse.  Ces  sacs  ont  ordinairement  35  centimètres  de  large  sur  50  à  60  de 
longueur.  Leurs  dimensions  sont  au  reste  déterminées  par  celle  du  plateau 
des  presses  qu*on  emploie.  Us  sont  formés  d'une  toile  forte  qui  ne  doit  ce- 
pendant pas  être  trop  serrée,  pour  que  le  jus  puisse  s'écouler  facilement. 
La  quantité  de  pulpe  que  Ton  y  place  doit  être  telle  qu'elle  n'excède  pas , 
quand  elle  est  étendue ,  une  couche  de  5  à  6  centimètres  d'épaisseur. 

Ici  les  fabricants  diffèrent  dans  la  manière  dont  ils  effectuent  cette  opé- 
ration :  quelques-uns  ont  employé  une  espèce  de  laminage  auquel  on  a  dû 
renoncer  en  raison  du  peu  de  produits  obtenu  relativement  au  nombre 
de  betteraves  en  traitement  (50  p.  0|0  de  jus}.  D'autres,  et  c'est  le  plus 
grand  nombre,  employèrent  les  presses  hydrauliques,  qui  tout  naturelle- 
ment paraissent  être  les  instruments  dont  l'application  soit  la  plus  conve- 
nable, jusqu'au  moment  de  l'apparition  des  presses  Pecqueur,  qui  ont  eu 
un  grand  retentissement,  et  auxquelles  on  a  néanmoins  renoncé.  Le  sys- 
tème des  presses  hydrauliques  a  donc  dominé  ;  c'est  à  peu  près  le  seul 
qu'on  emploie  maintenant ,  mais  on  y  ajoute  dans  plusieurs  fabriques  une 
presse  préparatoire  portant  le  nom  de  table  pivotante  à  jus  ;  c'est  l'ap- 

(I)  On  se  sert  maiotenanl  «vec  aranUge  de  sacs  co  laino  dool  lo  lavage  s'opère  avec  plus  de  fac^ 
lilé  et  dont  la  durée  plus  longue  les  rei  d  moins  dispendieux. 
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pareil  qui  est  représenté  en  D  sur  le  plan  général ,  fig.  1 ,  pi.  4- ,  et  en  dé« 
tails  sur  les  flg.  8  et  9  »  pi.  5. 

II  se  compose  d*une  table  en  fonte  à  trois  ailes ,  garnies  de  lateaux  d 
pour  faciliter  Técoulement  du  jus.  Cette  table  est  montée  sur  un  socle  Ë' 
également  en  fonte ,  et  y  est  ajustée  de  manière  à  pouvoir  tourner  libre- 
meut;  un  axe  en  fer  F^  avec  embase ,  rondelle  et  clavette,  sert  à  la  fois 
d*axe  à  tout  le  mécanisme  presseur  et  d*âme  au  socle  £',  qui  se  boulonne 
en  outre  dans  le  sol.  Les  sacs  de  pulpe,  tout  ruisselants  du  jus  qui  s  échappe 
par  leur  poids  seul,  sont  amenés ,  au  moyen  d*une  claie  (1),  sur  une  des 
ailes  de  la  presse,  et  quand  un  ouvrier  a  étendu  avec  la  main  la  portion  de 
celte  pulpe  placée  dans  le  sac ,  il  replie  l'ouverture ,  puis  par-dessus  ce  sac 
replié  il  pose  une  seconde  claie ,  sur  celle-ci  un  nouveau  sac,  que  Ton  ar-^ 
range  comme  le  premier,  et  ainsi  de  suite.  Quand  on  a  ainsi  accumulé  une 
certaine  quantité  de  sacs,  ils  subissent  Faction  du  plateau  G^  que  Ton  fait 
descendre  à  Taide  du  pignon  6,  et  de  la  crémaillère/,  qui  lui  sert  de  tige , 
et  qui  est  guidée  par  les  deux  galets  t.  Cette  manœuvre  s'exécute  très- 
promptement  à  la  main  par  le  volant  g ,  et  les  deux  engrenages  h  et  h\ 
tandis  que  d'autres  ouvriers  préparent  sur  les  ailes  adjacentes  d'autres  sacs 
i  polpe.  11  suffit  alors  de  faire  tourner  la  table  d*une  certaine  quantité 
pour  amener  constamment  les  matières  à  comprimer  sous  le  plateau ,  ce 
qui  se  fait  avec  la  plus  grande  célérité.  Le  jus  qui  se  trouve  an  centre  de  la 
table  s*écoale  par  la  gouttière^',  et  se  rend  dans  le  grand  bac  ou  réservoir  H, 
dont  nous  reparlerons  plus  loin.  Tout  le  système  d*engi-enages  du  plateau 
est  fixé  à  un  support  mobile/,  qu'on  peut  élever  ou  baisser  à  volonté  sui- 
vant le  volume  ou  la  manutention  des  matières. 

M.  Trésel,  mécanicien  à  Saint-Quentin,  a  perfectionné  ces  sortes  d'appa- 
reils en  établissant  ses  tables  avec  quatre  ailes,  en  effectuant  la  pression  par 
an  volant  horixontal  manœuvré  par  des  poignées ,  et  en  faisant  monter  ou 
descendre  le  plateau  par  une  vis  verticale.  Il  a  également  ajouté  une  espèce 
de  chevalet  à  bascule  qui  permet  de  daveter  chaque  table,  à  tour  de  rôle, 
dans  une  position  qui  est  toujours  conforme  à  celle  du  plateau.  Ses  appa- 
reils se  recommandent  par  une  exécution  solide  et  bien  entendue. 

Lorsque  les  sacs  de  pulpe  ont  reçu  cette  première  pression,  on  les  porte, 
par  portions  d*un  certain  nombre,  aux  presses  hydrauliques  Ê ,  dont  Topé- 
ration  est,  comme  on  sait,  fort  lente,  mais  très-énergique (2).  Ces  presses, 
au  nombre  de  six ,  sont  disposées  eu  demi-cercle  autour  de  la  table  à  jus 
pour  la  facilité  du  transport  des  sacs,  et  les  jus  qui  en  découlent  se  rendent 

(f  )  Dans  to  principe  on  se  ferrait  de  daies  en  osier  qui  avaient  l'inconvénient  d*absorl>er  une  lé- 
gère fraclloo  do  jus,  et  de  néeeasiler  des  réparations  continuelles;  on  leur  a  substitué  avec  avantage 
deseUie«  en  tôle  qui  ontdonn^  les  meilleurs  résuliaii  pratiques  :  rendement,  économie,  etc.  M.  Mar- 
tigay  des  Bocbes  est  le  premier  qui  ait  fait  cette  application. 

(f)  Noos  avons  décrit  ers  presses  avee  détails  en  parlant,  y*  volume,  page  fSQ»  de  la  compression 
des  foins  par  les  presses  hydrauliques,  et,  page  347  même  volume,  des  pompes  d*inJectioo  i  monvc- 
Beat  continu,  qui  7  ont  été  appliquées  par  M.  Dewilde.  Nous  ferons  connaître  prochainement  le 
lysléroe  de  M.  Leconle,  au  moyeu  duquel  on  peut  presser  d*une  manière  continue  et  éviter  enliè- 
rcment  les  sacs  et  les  claies. 
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dans  le  bac  H  par  la  rigole  commane  j.  Les  pompés  d'injection  sont  repré- 
sentées en  F  dans  le  même  atelier.  Elles  sont  conunandées  par  un  arbre 
de  couche  transversal  h,  figuré  seulement  sur  la  coupe  (fig.  3,  pi.  5), 
et  sur  lequel  sont  montées  les  poulies  de  commande  l,  m  et  n.  Ces  der- 
nières transmettent  à  la  fois  le  mouvement  à  la  râpe  par  la  poulie  F,  au 
laveur  par  celle  m^,  et  enfin  aux  pompes  d'injection  par  la  plus  grande  n^ 

M.  Dorey  imagina,  en  1837,  un  système  de  presses  représentant  à  lai 
seul  tout  un  procédé  d'extraction,  puisqu'il  est  destiné  à  réunir  les  avan- 
tages de  la  presse  et  de  la  macération  sans  en  éprouver  les  inconvénients. 
Le  système  de  l'appareil  est  basé  sur  la  propriété  que  possèdent  deux  li- 
quides de  densité  différente  de  pouvoir  être  superposés  l'un  à  l'autre ,  et 
même  d'être  soumis  à  une  assez  forte  pression  sans  que  pour  cela  il  s'opère 
un  mélange  sensible  entre  eux. 

L'eau  remplit  parfaitement  ce  but  ;  la  pulpe ,  dans  l'opération ,  ne  subit 
de  tassement  que  celui  occasionné  par  la  filtration  du  liquide.  L'eau ,  en 
raison  de  sa  plus  grande  légèreté ,  reste  toujours  au-dessus  du  jus  de  la 
betterave,  et  en  s'interposant  entre  tontes  les  parties  de  la  matière  rftpée, 
elle  en  chasse  le  jus  au  point  de  produire  90  et  même  92  p.  100  de  jus  par- 
faitement par. 

Il  ne  peut  y  avoir,  dit  l'auteur  (1) ,  d'eau  mélangée  avec  le  jus  que  lorsqu'on 
cesse  l'opération  ;  alors ,  pour  épuiser  la  pulpe  qui  reste  dans  les  cylindres, 
il  est  inévitable  qu'il  passe  un  peu  d*eau  ;  mais  comme  l'appareil  est  con- 
tinu, cet  inconvénient  ne  se  présente  que  lorsqu'on  veut  suspendre  le  travail. 

La  manière  de  procéder  est  extrêmement  simple,  parfaitement  manufac- 
turière, et  le  travail  peut  s'effectuer  avec  la  phis  grande  propreté.  Pour 
commencer  l'opération,  on  place  un  tamis  métallique  dans  une  forme  cylin- 
drique, mobile  sur  des  coulisses;  on  emplit  cette  forme  de  pulpe  rftpée  jus- 
qu'au bord,  puis,  au  moyen  de  la  manivelle  adaptée  sur  l'axe  d*un  pignon  qui 
engrène  dans  une  crémaillère ,  on  fait  arriver  cette  forme  sous  l'un  ou 
l'autre  des  deux  grands  cylindres,  dont  se  compose  principalement  l'ap- 
pareil ;  au  moyen  d'une  vis  qui  traverse  le  fond  du  réservoir  commun ,  on 
fait  monter  le  tamis  avec  la  pulpe  jusqu'à  ce  que  celui-ci ,  arrive  au- 
dessus  de  quatre  verrous  à  ressort,  y  reste  soutenu  de  manière  à  ne  plus 
redescendre.  On  baisse  alors  la  vis  pour  continuer  à  introduire  de  nou- 
veaux tamis  remplis  de  pulpe,  en  ayant  soin  d'ouvrir  les  cylindres  par  en 
haut,  pour  que  l'air  ne  s'y  trouve  pas  comprimé. 

Lorsque  la  pulpe  est  arrivée  aux  deux  tiers  des  cylindres,  on  achève  de 
les  remplir  avec  de  l'eau  que  Ton  fait  écouler  par  la  partie  supérieure; 
mais,  il  faut  préalablement  avoir  soin  de  placer  un  réseau  métallique  percé 
au  centre,  au-dessus  du  premier  tamis,  pour  éviter  une  trop  grande  per- 
turbation qui  favoriserait  le  mélange  des  deux  liquides  ;  cette  opération 
terminée ,  on  ferme  hermétiquement  le  couvercle  au  moyen  d'un  levier 
et  d'une  vis  de  pression. 

(I)  Brevets  expirés,  lome  lxit,  page  195. 
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Gela  fait,  od  continue  à  introduire  des  tamis  par  en  bas  en  les  faisant 
monter  jusqu'à  ce  qu'ils  s*appuient  sur  les  verrous.  11  est  évident  que  par 
ce  moyen,  Teau ,  ne  trouvant  aucune  issue,  sera  obligée  de  s'introduire 
dans  la  pulpe  en  diassant  le  jus  dont  elle  prendra  la  place ,  et  celui-ci ,  en 
quittant  la  pulpe,  tombera  dans  le  réservoir  pour  se  rendre  de  là,  par  le 
tuyau  placé  à  Textrémité  inférieure ,  dans  un  récipient  destiné  à  le  re- 
cneîllin  Les  tamis  une  fois  arrivés  au  bout  du  cylindre,  il  devient  indispen- 
sable d'en  extraire  un  pour  pouvoir  en  ajouter  de  nouveau. 

Pour  cela ,  on  ouvre  le  couvercle ,  et  conome ,  par  la  facilité  que  ren- 
contre la  tige  du  tamis  à  se  loger  dans  la  cavité  réservée  au  couvercle , 
la  pulpe  se  trouve  comprimée  à  moitié  de  son  volume ,  elle  forme  alors 
un  pain  qu'il  est  très- facile  d'enlever  sans  épanchement;  la  pulpe  ,  dans 
cet  état,  ne  contient  plus  que  de  Teau,  son  jus  Ta  totalement  abandonnée, 
et  elle  est  devenue  sans  saveur.  On  achève  de  dessécher  avec  une  presse  à 
vis  ordinahre. 

Avant  de  refermer  le  couvercle ,  et  pour  que  l'eau  reste  toujours  au 
même  niveau  dans  le  cylindre,  il  faut  en  remettre  une  quantité  égale  à 
celle  qui  vient  d'être  enlevée  avec  la  pulpe.  Cette  quantité  d*eau  est  très- 
facile  à  déterminer  ;  pour  cela ,  il  suffit  de  connaître  le  poids  de  la  pulpe 
au  moment  de  son  entrée ,  celui  qu'elle  conserve  au  moment  de  son  ex- 
traction, et  déduire  de  ce  dernier  3  p.  100,  calculés  sur  le  poids  primitif, 
valeur  en  poids  de  matière  solide  restée  la  même. 

Exemple  : 

Pulpe  mise  sur  le  tamis 50kilog. 

Pulpe  extraite. 25 


Reste.    .    .   25 
A  déduire  3  p.  100  sur  50  kilog.  pour  matière  solide.      1 .50. 


Poids  de  liquide  enlevé  avec  la  pulpe  épuisée.    •    .    23.60. 

Ce  serait  donc  23  kilog.  50  ou  23  litres  1/2  d*eau  qu'il  faudrait  introduire 
dans  le  cylindre  à  chaque  extraction  de  tamis;  de  cette  manière  Teau 
restera  toujours  à  la  même  hauteur. 

L'eau  introduite  et  le  couvercle  refermé,  on  fera  arriver  un  nouveau 
tamis ,  et  ainsi  de  suite,  jusqu'à  ce  que  Ton  juge  à  propos  de  faire  cesser 
le  travail ,  et ,  oonune  l'appareil  est  double  ayant  deux  cylindres  sem- 
blables fonctionnant  alternativement,  il  y  a  production  continuelle  de  jus. 

Pour  terminer  l'opération  et  achever  d'épuiser  la  pulpe  qui  reste  dans 
les  cylindres,  il  suffira  de  faire  monter  des  tamis  à  vide,  jusqu'à  ce  qu'il 
n'y  en  ait  plus  de  chargés. 

Ce  mode  d'extraction  qui  paraît  très-rationnel  n'a  pu  être  suivi  en  pra- 
tique manufacturière ,  car  les  difficultés  d'évaporation  et  les  frais  qu'elle 
occasionnait  durent  faire  renoncer  à  son  emploi.  Déjà»  en  1831,  on  avait 
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essayé  un  procédé  dans  ce  genre,  mais,  en  opérant  par  déplacement, 
HM.  Graar  en  posèrent  le  principe,  qui  consiste  à  placer  une  certaine  por- 
tion de  pulpe,  sortant  de  la  ripe,  dans  un  cylindre  en  fonte»  de  13  oenti- 
mètres  de  diamètre;  le  fond  de  ce  cylindre  vertical  est  percé  de  trcNis; 
par-dessus  ce  fond ,  on  place  une  toile  claire ,  et  lorsqu'on  y  a  introduit 
&0  à  60  centimètres  de  pulpe  en  hauteur ,  on  y  verse  de  Teaa  en  égale 
quantité;  celle-ci,  par  son  poids  et  son  infiltration ,  chasse  le  jus  de  la 
pulpe  ;  la  première  portion  qui  s'écoule  a  la  densité  ordinaire  du  Jus  de  la 
betterave.  Mais  pour  avoir  le  volume  du  jus  contenu  dans  la  pulpe  em- 
ployée ,  il  faut  ajouter  de  Teau ,  la  nouvelle  quantité  de  liquide  que  l'on 
obtient  se  trouve  alors  beaucoup  moins  dense  ;  de  telle  sorte,  qu'en  défi- 
nitive ,  c*est  comme  si  Ton  avait  mélangé  le  jus  obtenu  de  la  moitié  de  son 
poids  d*eau. 

a  On  peut  conclure  de  ces  essais,  dit  M.  Caillât  (l)»  qu'Une  peut  y  avoir 
déplacement  complet  d*un  liquide  par  un  autre  sans  mélange  ;  qu'il  faut 
d'autant  moins  de  temps  et  d'eau,  que  Ton  emploie  une  pression  plus  con- 
sidérable ;  et  enfin,  qu'il  y  a  une  limite  pour  l'action  de  ces  appareils  ;  cette 
limite  est  déterminée  par  l'écoulement  trop  rapide  du  jus,  sous  une  certaine 
pression ,  qui  ne  permet  pas  son  remplacement  par  un  autre  liquide.  )> 

M.  Ilamoir  fut  le  premier  qui  eut  l'idée  de  soumettre  les  sacs  de  pulpe  à 
deux  pressions.  M.  Demesmay  employait  aussi  deux  pressions  successives; 
mais  il  eut  Tidée  de  soumettre  la  pulpe  à  Taction  de^Ia  vapeur  entre  deux 
pressions.  Diaprés  cela,  les  sacs  étaient  placés  avec  leurs  claies  dans  une 
sorte  de  caisse  bien  close ,  où  l'on  faisait  arriver  de  la  vapeur  à  100  de- 
grés au  moins,  on  laissait  les  sacs  quelques  minutes  dans  cette  caisse, 
puis  on  les  portait  sous  la  presse  en  mettant  deux  sacs  pour  une  claie. 
Trois  minutes  de  séjour  dans  la  botte  à  vapeur  suffisaient  ;  au  delà  de  ce 
temps,  la  pulpe  se  réduisait  en  gelée,  et  lorsqu'elle  était  ainsi  combinée 
avec  l'eau ,  on  ne  pouvait  en  dégager  le  jus. 

Par  ce  procédé,  on  a  obtenu  de  75  à  85  p.  100  de  jus. 

Sous  le  titre  de  Système  de  lavage  de  la  pulpe  de  betteraves  sons  la  presse ^ 
MM.  Hallette  et  Evrard  prirent,  le  21  juillet  18^5,  un  brevet  de  quinze  ans, 
consistant  également  dans  l'emploi  de  la  vapeur  au  pressage ,  mais  en  se 
servant  à  la  fois  des  deux  principes.  Ainsi ,  une  première  pression  est  ef- 
fectuée aux  presses  hydrauliques ,  puis  les  sacs  de  pulpe  recouverts  d'une 
toile  imperméable  formant  une  capacité  assez  spacieuse ,  sont  injectés  par 
la  vapeur  qui  arrive  dans  cette  toile ,  et  reçoivent  dans  le  même  moment 
une  pression  considérable.  Nous  n'avons  pas  connaissance  des  résultats  de 
cette  invention,  qui  paraît  se  rattacher  d'une  manière  naturelle  aux  prin- 
cipes mécaniques  et  chimiques  de  l'extraction  des  jus. 

MM.Pruvost,  Coudroy  etC%  mécaniciens  à  Dorignies-lès-Douai,  viennent 
tout  récemment,  le  13  novembre  18^7,  de  prendre  un  brevet  pour  une 

(I)  Caillai,  Application  à  l'agriculture  dei  élémentt  de  phytique  et  de  cArmie,  etc,  L  ir,  p.  113 
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Machine  destinée  à  l'extraction  du  jus  de  la  betterave ,  qui  n'est  autre 
qu'une  presse  à  vapeur  fonctionnant  aux  lieu  et  place  des  presses  prépara- 
toires, ou  tables  à  jus,  que  nous  avons  mentionnées  déjà.  Dans  cet  appareil, 
la  pression  s'exerce  en  vertu  de  la  force  élastique  de  la  vapeur  agissant 
dans  un  cylindre  en  fonte  analogue  à  ceux  des  machines  à  vapeur,  de 
sorte  que  l'opération  manuelle  est  évitée.  Les  auteurs  sont,  au  reste ,  trés- 
sobres  de  détails  au  sujet  de  leur  invention  qui  nous  paraît  une  des  appli- 
cations heureuses  de  l'emploi  de  la  vapeur. 

TRAITEMENT  DU  JUS. 

Le  jus  des  betteraves,  à  l'état  où  il  sort  des  presses,  a  une  teinte  légère- 
rement  laiteuse ,  tirant  sur  le  blanc-jaunâtre ,  quelquefois  sur  le  blanc-ver- 
dâtre ,  si  les  racines  ne  sont  pas  bien  mûres ,  et  d'autres  fois  sur  le  blanc- 
rosé,  d'après  la  couleur  des  racines  employées.  Quand  il  est  exposé  à  l'air, 
il  se  colore  d'abord  en  violet-clair,  puis  cette  teinte  devient  plus  foncée,  et 
tourne  en  suite  au  brun  sale  ;  et  si  on  l'abandonne  plusieurs  heures  en 
vases  ouverts,  il  finit  par  acquérir  une  consistance  glaireuse  et  filante.  Ce 
jus  entre  promptement  en  décomposition  surtout  à  la  température  de  15 
à  18*  centigrades  (1).  M.  Decock  a  proposé  dernièrement,  pour  remédier 
i  cet  inconvénient,  le  tannin  en  poudre,  dont  les  propriétés  sont  très-effi- 
caces pour  empêcher  la  fermentation ,  et  dont  les  inconvénients  sont  à 
peu  près  nuls  (2). 

Db  la  défécation.  —  C'est  la  première  opération  chimique  qui  suit 
l'extraction  des  jus ,  elle  a  pour  but  de  dépouiller  le  jus  de  betteraves  des 
substances  solides  qu'il  a  entraînées  mécaniquement  et  de  quelques  ma- 
tières sdubles ,  étrangères  au  sucre,  qui  le  disposent  à  Taltération.  Le  jus 
est  amené  du  bac  H,  aux  chaudières  de  défécation  I,  par  un  monte-jus  J, 
fonctionnant  par  l'action  de  la  vapeur.  Ce  monte-jus  n'est  autre  chose 
qu'une  capacité  en  fonte  ou  en  tôle,  communiquant  par  sa  partie  inférieure 
avec  le  réservoir  des  jus  pressés ,  et  par  sa  partie  latérale  avec  la  vapeur 
des  générateurs  K.  Lorsqu'on  veut  élever  ces  jus  dans  les  chaudières  de 
défécation ,  on  fait  arriver  un  filet  de  vapeur  qui  se  condense  presque 
aossitét  dans  le  monte-jus ,  et  qui  y  établitun  vide  suffisant  pour  aspi- 
rer les  jus  contenus  dans  le  bac  inférieur;  une  nouvelle  introduction 
de  vapear  presse  alors  sur  ces  jus  et  les  fait  monter  et  déverser  dans  l'une 
Ott  plusieurs  des  chaudières  de  défécation  ,  selon  que  l'on  ouvre  un  ote 
plosiearsdes  robinets  o  régnant  sur  la  conduite  principale  o\  Inutile  de  faire 
nbsener  que  le  tube  p ,  qui  est  adapté  au  monte-jus ,  pénètre  jusque 
dans  le  fond  de  celui-ci  de  manière  à  remplir  continuellement  l'office 
do  siphon. 

Noos  avons  représenté ,  sur  la  fig.  10,  pi.  5,  une  chaudière  de  déféca- 
tion garnie  de  sa  robinetterie ,  ce  que  nous  allons  en  dire  fera  bien  com- 
prendre l'importance  de  cette  première  opération. 

(I)  Cam»U  loma  ir,  page  4U. 

(t)  PuhKemîlon  indmêirielle,  n*  ? o1.,  pige  95. 
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Cette  chaudière  se  compose  d'une  première  partie  cylindrique  I ,  en 
cuivre  rouge ,  formant  bride  à  sa  base ,  et  s'assemblant  par  cette  portion 
inférieure  avec  une  coupole  V  de  même  métal.  €ette  capacité  forme  la 
chaudière  proprement  dite  où  se  rendent  les  jus  à  déféquer;  elle  est  munie 
d*un  double  fond  en  fonte  J^  chauffé  par  la  vapeur  et  traversé  par  un 
robinet  $/  dont  la  disposition  est  assez  particulière.  La  clé  qu'on  mi- 
nœuvre  indifférenunent  du  haut  ou  du  bas ,  par  la  poignée  g ,  est  creuse, 
elle  est  en  outre  percée  de  trois  ouvertures  étagées  à  différentes  hau- 
teurs et  correspondantes  aux  ouvertures  analogues  du  boisseau.  Dans  la 
première  position,  le  liquide  peut  s'écouler  par  l'ouverture  supérieure*  et  à 
chaque  demi-quart  de  tour  par  chacune  des  deux  autres.  Cette  disposition 
permet  de  ne  soutirer  que  du  jus  éclairci.  On  fait  ordinairement  arriver 
la  vapeur  dans  le  double  fond ,  en  ouvrant  un  robinet  qui  l'amène  d'un  gé- 
nérateur  par  un  tube  particulier,  un  autre  tube  conduit  la  vapeur  condensée 
aux  chaudières ,  et  un  troisième  robinet  »  un  instant  ouvert ,  permet  de 
laisser  sortir  Fair  afin  d'augmenter  les  points  en  contact  de  la  yapeur  avec 
le  fond  de  la  chaudière,  et  de  porter  rapidement  la  température  à  75*. 

Depuis  ces  dernières  années  on  a  perfectionné  la  disposition  des  deux 
premiers  robinets  en  les  unissant  par  un  même  boisseau  et  une  même  clé, 
et  en  manœuvrant  cette  dernière  au-dessus  du  plancher  r.  On  n'a  pas  à 
craindre  de  cette  manière  un  oubli  des  ouvriers,  oubli  qui,  d'un  cAté, 
peut  nuire  à  la  bonne  conduite  de  la  défécation ,  s'il  s'agit  du  robinet  i 
vapeur  et  qui  peut  causer  des  déformations  au  fond  en  cuivre ,  s*il  s'appli- 
que au  robinet  de  la  condensation.  On  voit  sur  la  fig.  10  en  détails ,  et  sur 
les  ensembles  (fig.  t ,  2  et  5) ,  cette  nouvelle  disposition  ;  l'ouverture  in- 
férieure 8  représente  la  sortie  de  l'eau  condensée,  et  celle  s' l'arrivée  de 
vapeur;  la  clé  /,  qui  établit  ou  qui  ferme  la  communication,  agit  de  la 
même  manière  sur  ces  deux  ouvertures ,  de  sorte  que  l'arrivée  de  vapeur 
ne  peut  s'effectuer  sans  que  la  sortie  de  l'eau  condensée  ait  lieu  au  même 
instant. 

M.  Nillus,  du  Havre,  a  proposé,  en  18i5,  une  construction  diff'érente  de 
ces  chaudières  à  déféquer.  Nous  en  donnons  un  aperçu  sur  la  fig.  11,  pi.  5. 

C'est  toujours  un  double  fond  en  cuivre  et  en  fonte  V  et  y  ;  seulement 
celui  en  cuivre  au  lieu  d'être  concave  est  convexe  ;  les  déformations  ne 
sont  alors  plus  à  craindre,  car  la  pression  s'effectue  comme  dans  une  chau- 
dière à  vapeur.  On  aurait  pu  appréhender,  il  est  vrai,  que  le  poids  du  liquide 
ne  vint  de  l'autre  côté  produire  la  même  déformation ,  aussi  l'auteur  a-t-il 
ajouté  un  axe  central  u ,  claveté  par  sa  base  avec  la  calotte  de  fonte ,  et 
soutenant  parfaitement  la  colonne  de  liquide.  U  n'est  rien  changé  à  la  ro- 
binetterie, si  ce  n'est  que  l'écoulement  du  liquide  se  fait  en  L^sur  le  cêté, 
tandis  que  l'arrivée  et  la  sortie  de  vapeur  5^,  s  s'effectuent  par  le  dessous. 

C'est  à  Taide  de  la  chaux  que  l'on  obtient  le  résultat  chimique  de  la  dé- 
fécation. Un  trop  grand  excès  de  chaux,  dit  M.  Payen  (1),  rendrait  i'éva- 

(f  )  Payen,  Précii  de  chimie  induttrielle^  1849,  pag.  406  et  foir. 
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poratioD  difficile  ;  la  proportion  de  saccharate  de  chaux  non  décomposée 
par  le  noir  ou  l'acide  carbonique  de  Tair,  ne  peut  cristalliser,  augmente  la 
mélasse  et  rend  les  sucres  visqueui. 

La  quantité  de  chaux  nécessaire  varie  suivant  la  nature  des  betteraves 
et  répoque  de  la  fabrication.  Dans  les  premiers  moments  on  emploie  3  ki- 
logrammes de  chaux  environ  pour  1000  litres  de  jus;  mais,  pendant  la  durée 
et  à  la  fln  de  la  campagne ,  cette  quantité  peut  s'élever  à  6 ,  8  et  même  10 
pour  1000  y  les  altérations  de  la  betterave  ayant  augmenté  la  proportion 
des  acides  libres. 

Avant  de  procéder  à  la  défécation ,  il  faut  hydrater  complètement  la 
chaux  ;  on  y  parvient  en  versant  dessus  dix  fois  environ  son  poids  d'eau 
chaude  ou  même  bouillante  ;  on  la  passe  ensuite  sur  un  tamis  métallique 
en  fer»  de  manière  à  séparer  le  sable ,  quelques  autres  matières  étrangères 
et  les  fragments  de  chaux  non  carbonates.  Cette  préparation  importante 
peut  être  mieux  surveillée  si  on  opère  sur  de  grandes  masses  ;  par  exemple 
SOT  laO  à  200  kilogrammes  de  chaux  représentant  environ  50  défécations 
de  chacune  1000  litres  de  jus  ;  le  dosage  devient  alors  facile ,  prompt  et 
plus  exact ,  car,  pour  chaque  défécation ,  il  suffit  de  prendre  le  degré  aréo- 
métrique  du  lait  de  chaux ,  en  ayant  soin  de  bien  agiter  la  masse  au  mo- 
ment d'y  plonger  l'instrument  (1) ,  puis  de  mesurer  le  volume  représentant 
la  quantité  reconnue  utile.  Si  le  lait  de  chaux  marque  10^,  il  en  faudra 
environ  30  litres  pour  représenter  3  kilogrammes  de  chaux  sèche. 

Nous  avons  dit  qu'il  fallait  porter  rapidement ,  au  moyen  de  la  vapeur 
du  double  fond ,  la  température  à  TS^"  ;  c'est  alors  qu'on  ajoute  le  lait  de 
chaux ,  en  agitant  vivement,  aGn  de  le  bien  répartir  dans  tout  le  liquide. 
On  laisse  la  température  s'élever  jusqu'à  l'ébullition ,  et ,  au  premier  signe 
de  bouillonnement,  on  arrête  le  chauffage  en  fermant  l'entrée  de  la  vapeur 
et  en  faisant  pénétrer  l'air  entre  les  deux  fonds.  Si  on  laissait  continuer 
l'ébullition ,  le  liquide  resterait  trouble» 

On  juge  que  la  défécation  est  bonne  quand  le  liquide  est  limpide  et  offre 
des  flocons  bien  détachés,  quand  les  écumes  sont  fermes,  d'une  couleur 
brun  verdAtre,  qu'elles  se  détachent  des  bords  de  la  chaudière,  se  fen- 
dillent au  moment  où  le  bouillon  apparaît ,  et  qu'une  odeur  ammoniacale 
domine  alors  dans  la  vapeur.  Lorsque  la  défécation  ne  présente  pas  tous 
ces  caractères ,  et  surtout  que  la  limpidité  est  incomplète  dans  le  jus ,  il 
faut  changer  les  proportions  de  chaux.  On  arrive,  après  quelques  tâtonne- 
ments ,  à  trouver  la  dose  convenable  :  c'est  celle  qui  suffit  pour  opérer  une 
dariflcation  complète.  Pour  atteindre  ce  but,  il  est  impossible  d'éviter 
l'emploi  d'un  excès  de  chaux ,  qui  s'unit  au  sucre»  et  les  efforts  des  fabri- 
cants ont  depuis  longtemps  été  dirigés  vers  les  moyens  de  l'enlever  ensuite. 

Autrefois  on  employait  de  l'acide  sulfurique  pour  la  défécation.  Achard, 
le  premier ,  avait  indiqué  ce  moyen ,  qui  fut  longtemps  en  usage  ;  aujour- 

(I)  La  chaux  éiant  trèa-peu  lolable  dani  Peau,  n'augmente  sa  densité  que  pendant  qu'elle  s'y 
iroare  en  suspension. 
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d'hni  on  y  a  renoncé.  MM.  Crespel  avaient  apporté  une  modification  à  ce 
procédé  :  ils  employaient  moins  d'acide ,  seulement  150  grammes  ,^r 
hectolitre,  puis  ils  le  saturaient  par  la  chaux  vive.  M.  Bouché  se  sert  de 
l'alun  et  obtient  de  beaux  produits.  Néanmoins,  par  ce  procédé ,  on  risque 
de  laisser  du  sulfate  de  potasse  avec  le  sucre. 

De  la  défécation  dépend  la  qualité  du  sucre  ;  plus  on  a  apporté  de  soins 
à  cette  opération ,  moins  on  a  de  peine  à  purifier  le  sucre ,  moins  la  mé- 
lasse est  abondante.  Cest  donc  le  point  sur  lequel  les  fabricants  doivent 
porter  leurs  vues  et  leurs  soins. 

Après  la  défécation ,  le  jus  pèse  i^h  i^  de  moins  à  l'aréomètre.  Cette 
perte  de  densité  est  en  raison  des  corps  plus  ou  moins  précipitables  par  la 
chaux  qu'il  contient.  Ainsi ,  le  jus  qui  au  sortir  des  presses  marquait  6  à  8* 
à  l'aréomètre ,  ne  marque  plus  que  4  à  G"*  après  la  défécation. 

Le  liquide  déféqué  s'écoule  directement  des  chaudières  dans  la  coulotte 
af  par  un  tuyau  v,  qui  s'adapte  successivement  à  chaque  chaudière,  et 
qu'on  voit  très-bien  représenté  sur  la  fig.  5,  pi.  5.  La  lie  ou  les  écumes 
sont  reçues  dans  un  chariot  M ,  roulant  sur  un  chemin  de  fer,  puis  placées 
dans  des  sacs  et  pressées  comme  la  pulpe  sous  des  presses  N  destinées  à 
cet  usage.  Ces  presses,  construites  presque  complètement  en  bois,  n'oSi*ent 
rien  de  particulier. 

De  la  première  filtration.  —  Le  jus  déféqué  subit  successivement 
et  alternativement  plusieurs  fois  la  concentration  et  la  filtration ,  l'ordre  et 
le  nombre  de  ces  opérations  dépendent  en  grande  partie  des  différents 
modes  employés  par  les  fabricants.  La  méthode  la  plus  suivie ,  qui  est 
celle  que  nous  allons  examiner,  consiste  à  filtrer  après  la  défécation,  puis  à 
concentrer  jusqu'à  25  à  ^T"* ,  à  filtrer  de  nouveau  et  à  cuire. 

Nous  avons  donné  sur  l'emploi  et  la  construction  des  filtres ,  dans  la 
6*  livraison  du  vp  volume,  des  détails  assez  étendus  pour  qu'il  ne  soit  pas 
nécessaire  d'y  revenir  maintenant  ;  nous  rappellerons  néanmoins  quelques- 
unes  de  leurs  particularités,  autant  pour  faire  voir  les  différences  qui 
existent  entre  la  première  et  la  deuxième  filtration  que  pour  établir  l'ana- 
logie des  filtres  en  usage  dans  les  fabriques  de  sucre  et  les  raffineries. 

Dès  que  la  défécation  est  terminée ,  le  liquide  clair  obtenu  passe  sur  des 
filtres  0  chargés  de  noir  animal  en  grains  ayant  déjà  servi  à  la  filtration 
définitive  des  sirops.  Cette  opération  enlève  une  partie  de  l'excès  de  chaux 
et  décolore  un  peu  le  jus.  Les  filtres  le  plus  ordinairement  employés  sont 
cylindriques  et  peuvent  contenir  de  3  à  iOOO  kilogrammes  de  noir;  ils  sont 
en  tôle  et  munis  d'un  trou  d*homme  au-dessus  du  double  fond  (1).  Pour 
que  la  filtration  soit  régulière ,  et  afin  d'éviter  les  fausses  voies ,  on  main- 
tient la  superficie  du  noir  constamment  couverte  d'une  couche  de  liquide, 
en  se  servant  pour  l'alimentation  de  robinets  à  flotteur  x.  Un  tube  met  en 
communication  le  dessous  du  faux  fond  avec  l'air  extérieur,  et  permet  à 

(f  )  Voj.  pi.  i\,  0»  livr.  ?i«  Tolome  Publication  induttrielle. 
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Tair  interposé  dans  la  masse  de  noir  en  grains  de  s'échapper  an  far  et  à 
mesnreqae  le  sirop  descend,  lorsque  la  filtration  commence.  Le  liquide 
filtré  est  réuni  dans  un  réservoir  ou  distribué  immédiatement  dans  les 
chaudières  évaporatoires.  Sur  l'ensemble  de  sucrerie  que  nous  avons  re- 
présenté, il  s'écoule  par  un  tube  y,  adhérent  à  la  coulolte  z^  dans  un  ré- 
servoir P  d*où  un  monte-jus  J',  en  tout  semblable  à  celui  qui  fait  le  service 
des  chaudières  de  défécation ,  l'élève  dans  le  réservoir  supérieur  F.  On 
peut  alors  ramener  en  temps  utile  dans  les  chaudières  d'évaporation  éta- 
blies sur  le  même  plancher  que  les  filtres. 

De  la  première  évaporation.  —  La  première  évaporation ,  qui  n'est 
autre  qu'une  opération  préparatoire ,  a  pour  but  «  tout  en  concentrant  le 
sirop  »  de  précipiter  des  sels  solubles  qui  avaient  échappé  à  la  première 
filtration  et  de  les  préparer  à  une  seconde  filtration. 

Achard,  que  M.  Dumas  appelle  le  père  de  la  fabrication  du  sucre  de 
brtterave,  avait,  dès  l'origine,  apprécié  les  difficultés  que  présentait 
révaporation  à  feu  nu,  aussi  avait-il  essayé  le  chauS'age  à  vapeur  ;  mais  il 
était  tombé  dans  un  inconvénient  encore  plus  grave  en  n'employant  que  de 
la  vapeur  à  basse  pression  qui  ne  pouvait  élever  la  température  du  jus  au 
delà  de  70* ,  il  en  résultait  une  évaporation  qui  durait  des  heures  entières, 
et  qui  rendait  incristallisable  une  bonne  partie  du  sucre  contenu  dans  le 
jus.  Ces  résultats  peu  satisfaisants  engagèrent  les  fabricants  à  opérer  direc- 
tement i  feu  nu ,  et  les  inconvénients  de  ce  mode  de  chauffage  étant  com* 
pensés  par  une  vitesse  plus  grande ,  il  donnait  des  produits  plus  consi- 
dérables. 

L'emploi  de  la  vapeur  à  haute  pression  et  la  construction  d'appareils 
propres  à  l'utiliser  avantageusement,  changea  de  face  le  principe  d'Achard, 
en  réunissant  les  avantages  d'une  température  égale,  facile  à  modifier  ins- 
tantanément ,  à  une  promptitude  d'évaporation  supérieure  même  à  celle 
qu'on  peut  obtenir  à  feu  nu  ;  car ,  par  l'emploi  de  la  vapeur,  on  peut  mul- 
tiplier sans  risque  les  surfaces  de  chauffe. 

Il  existe  deux  systèmes  bien  tranchés  de  chaudières  chauffées  à  la  va- 
peur :  l'un  évapore  à  l'air  libre ,  c'est  le  plus  généralement  employé  ; 
Fautre  produit  le  même  effet  à  une  plus  basse  température ,  dans  un  vide 
partiel  :  c'est  le  système  employé  dans  les  grandes  exploitations  et  dans 
presque  toutes  les  raffineries  (1). 

Pour  faciliter  l'évaporation  et  lui  donner  la  rapidité  nécessaire,  on  fait 
usage  aujourd'hui  d'appareils  très-différents.  Dans  le  principe ,  c'étaient 
les  chaudières  à  grilles  perfectionnées  par  M.  Dubrunfant ,  puis  celles  de 
M.  Péan ,  composées  d'une  espèce  de  plan  incliné  cannelé  en  gradins ,  et 
recevant  le  sirop  par  sa  partie  supérieure.  D'autres  du  même  auteur  avaient 
un  fond  garni  de  lames  transversales ,  avec  des  ouvertures  alternées  tantôt 
i  gauche,  tantôt  à  droite,  de  manière  à  faire  parcourir  au  sirop  un  très- 
ci)  Damas,  TraUé  de  rhimie,  ti«  toI.,  par*  ^^'^• 
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long  espace  :  ces  appareils  étaient  chauffés  par  la  vapeur,  Citoos  encore 
l'appareil  d'évaporation  à  air  libre ,  à  vapeur  forcée  et  à  insufflation  d*air 
chaud ,  par  H.  Brame-Chevalier ,  dont  le  prix  élevé  ne  compense  pas  les 
avantages  obtenus;  celui  de  M.  Pecqueur,  composé  d'une  chaudière 
chauffée  par  plusieurs  tubes  de  5  à  6  centimètres  de  diamètre»  séparés  les 
uns  des  autres ,  prenant  tous  naissance  sur  un  tuyau  général  faisant  le  tour 
de  la  chaudière  et  aboutissant  à  un  second  tuyau.  La  chaudière  bas- 
cule sur  les  deux  tuyaux  d*arrivée  et  de  sortie  de  vapeur,  disposition 
qui  facilite  Técoulement  du  sirop  lorsqu'il  est  arrivé  à  un  terme  conve- 
nable (i). 

Plusieurs  essais  de  chaudières  continues  ont  été  faits ,  aucun  d'eux  n'a 
encore  parfaitement  réussi. 

L'appareil  dont  on  fait  maintenant  le  plus  communément  usage,  est  re- 
présenté en  Q  sur  les  fig.  d'ensemble  1,  2  et  4 ,  et  en  détail  sur  les  fig.  6 
et  7 ,  pi.  5.  Il  se  compose  d'une  capacité  cylindrique  en  cuivre  rouge  as- 
semblée par  sa  partie  inférieure  avec  un  fond  de  même  métal,  surmonté 
d'un  double  serpentin  H^  La  disposition  de  ce  serpentin ,  maintenu  par 
quatre  ponts  boulonnés  V ,  présente  l'avantage  de  donner  une  température 
égale  dans  tous  les  points  de  la  chaudière,  car  la  vapeur  qui  y  arrive  par 
l'un  des  tuyaux  cf  en  accomplissant  son  trajet  jusqu'au  centre  par  une  suite 
de  révolutions  circulaires ,  en  sort  de  la  même  manière  par  l'autre  tuyau 
c^,  de  sorte  que  la  partie  la  plus  froide  de  l'un  est  à  côté  de  la  partie  la 
plus  chaude  de  l'autre.  Cette  chaudière  est  recouverte  par  un  couvercle 
bombé  J^  formé  de  deux  parties ,  Tune  fixe  d\  sur  laquelle  est  rivée  la 
cheminée  K^  qui  conduit  les  vapeurs  au  dehors  de  l'usine  par  la  conduite 
principale  L^,  et  l'autre  d^  qui  s'ouvre  à  charnière  pour  les  besoins  du  ser- 
vice. Cette  dernière  partie  est  munie  d'un  regard  en  verre  tf  par  lequel  on 
peut  se  rendre  compte  de  l'état  du  jus  en  traitement. 

Le  jus  déféqué  et  filtré  se  rend  dans  les  chaudières  par  une  conduite 
commune  /  qu'on  met  en  communication  séparément  par  les  robinets  ^, 
et  comme  la  vapeur  de  l'évaporation  en  se  rendant  dans  les  cheminées  K^ 
s'y  condense  toujours  sur  les  parois  en  forme  de  gouttelettes  ruisselant  à 
la  partie  inférieure,  on  a  imaginé,  pour  remédier  à  la  perturbation  qu'elles 
pourraient  jeter  dans  la  chaudière  en  y  retombant,  d'établir  à  l'intérieur  un 
tuyau  i'  concentrique  et  plus  petit  que  le  tuyau  K^  afin  de  former  comme 
un  vase  pour  purger  ces  vapeurs  ;  l'eau  s'écoule  alors  par  les  tuyaux  /. 


(I)  M.  Pecqtieor  a  conitrait  quelques  centaines  de  ces  chaudières.  Voici  Topinion  de  M.  Payen  i 
leur  égard  :  «  Celle  chaudière  tubulaire,  qui  est  d'un  serrice  tréf-Eicile,  produit  une  éraporatloo 
des  plus  rapides.  On  s*en  sert  pour  les  premières  évaporations  ;  des  chaudières  semblables  s'appli- 
quent à  la  cuite  des  sirops.  Lorsque  les  tubes  et  le  Tond  sont  chargés  d'incrustations  calcaires,  on  les 
Beitoie  racilement  en  Tersant  jusqu'à  8  ou  10  centimètres  au-dessus  du  fond,  de  l'acide  ehlorhydri- 
que  ou  suirurique,  étendu  i  4  ou  6  degrés.  La  grille  tubulaire  pouTant  loumeriar  le  mène  txe  que 
la  chaudière,  celle-ci  restant  en  place,  on  comprend  qu'il  est  Taciie  de  mettre  tout  le  Tond  à  décou- 
Tcrt,  de  le  Trotter  avec  une  brosse  rude,  aussi  bien  que  le  dessous  des  tubes,  afin  d'enlever  par  cette 
action  mécanique  les  incrustations  désagrégées  par  l'acUon  dei  acides.  » 
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La  vidange  des  chaudières  d'évaporation  s'effectue  par  un  gros  robinet 
f/  placé  à  la  partie  inférieure  et  conduisant  de  nouveau  les  sirops  aux 
filtres  à  noir,  et  toujours  par  Fintermédiaire  du  monte-jus  J^.  Ainsi ,  la 
gouttière  horizontale  P  et  le  tube  m^  amènent  les  sirops  au  réservoir  R, 
d'où  ils  sont  extraits  pour  se  rendre  d*abord  dans  celui  deR^,  contigu  au 
premier  P^  puis  aux  filtres. 

De  la  deuxième  filtration.  —  L'opération  complémentaire  du  fil- 
trage a  pour  but  de  retenir  à  la  faveur  du  noir  animal  les  substances  étran- 
gères qui  avaient  échappé  à  une  première  filtration,  de  séparer  la  chaux 
précipitée  par  l'évaporation ,  de  retenir  quelques  autres  sels ,  enfin  de  dé- 
colorer le  sirop  que  l'évaporation  continue  à  colorer,  ce  qui  a  fait  donner 
aux  produits  obtenus  le  nom  de  elairee. 

La  seconde  filtration  s'opère  sur  les  mêmes  filtres  et  avec  les  mêmes 
précautions  qne  la  première  ;  seulement  on  a  soin  d'employer  du  noir  neuf 
qui  sert  ensuite ,  conune  nous  l'avons  dit,  pour  la  première  filtration. 

Le  sirop  doit  donc  sortir  des  filtres  clair  et  limpide;  il  est  prêt  alors  i 
éprouver  la  cuisson  et  à  donner  des  cristaux  d'une  belle  nuance.  Il  s'écoule 
par  le  tuyau  recourbé  n^  pour  se  rendre  dans  le  réservoir  S.  L'action  du 
vide  l'élève  dans  la  chaudière  de  cuite. 

De  la  cuite.  —  Dans  le  courant  des  iv*  et  y*  volumes,  nous  avons  traité 
longuement  des  appareils  de  cuite ,  opérant  dans  le  vide ,  aussi  bien  pour 
leur  application  aux  betteraves  qu'à  la  canne  à  sucre  ;  nous  n'y  revenons 
aujourd'hui  que  pour  classer  cette  opération  et  faire  bien  comprendre 
quelle  est  son  utilité. 

La  chaudière  de  cuite  est  ordinairement  placée  sur  le  même  plancher 
que  les  filtres  et  les  chaudières  d'évaporation  à  25*.  Sur  nos  dessins,  elle 
est  représentée  en  plan  fig.  1,  pi.  4* ,  et  en  élévation  fig.  k ,  pi.  5.  On  peut 
facilement  reconnaître  l'appareil  de  cuite  proprement  dit  T,  le  condenseur 
U  qui  y  est  adhérent ,  et  dont  le  nom  explique  assez  l'usage,  et  la  pompe  à 
air  y  qui  extrait  justement  l'eau  fournie  par  celui-ci.  C'est  lorsque  la  cuite 
est  arrivée  au  terme  convenable  que  le  sirop  s'écoule  par  la  gouttière  f^ 
dans  les  grands  vases  XX^  et  que  commence  la  cristallisation. 

De  la  cristallisation.  —  On  nomme  empli  la  pièce  de  Tusine  où 
s'opère  la  cristallisation.  C'est  dans  ce  lieu  que  les  ouvriers  s'occupent  à 
remplir  les  formes  ;  il  doit  être  entretenu  à  une  douce  température ,  afin 
que  le  sirop  conserve  la  fluidité  utile  à  la  cristallisation. 

A  mesure  que  les  cuites  arrivent  dans  les  rafralchissoirs  X ,  on  les  agite 
avec  une  grande  spatule  pour  bien  les  mélanger.  Par  ce  moyen  les  cuitea 
fortes  corrigent  les  cuites  faibles ,  et  rédproquement.  On  laisse  alors  le 
sirop  se  refroidir  jusqu'à  75*  à  60''  centigrades.  Le  fond  du  rafraîchissoir 
et  les  parois  se  tapissent  pendant  ce  temps  d'une  couche  de  petits  cristaux 
qui  ont  peu  de  consistance;  il  y  a  formation  du  grain  et  l'on  peut  com- 
mencer l'empli. 

De  l'eufli  et  des  opérations  comflemeiitaires.  —  L'opération  de 


68  FUBUCATION  INDUSTRIELLE. 

l'empli  consiste  à  porter  le  sirop  dans  de  grandes  formes  en  terre  cnite  ^, 
en  tôle  galvanisée  ou  en  cuivre  étamé  ou  peint  (1) ,  posées  sur  leur  pointe, 
et  percées  à  leur  partie  inférieure  d*un  trou  que  l'on  bouche  avec  un  tam- 
pon de  linge  mouillé. 

«  On  mettait  autrefois,  dit  M.  Payen  (2),  les  formes  égoutter  sur  des 
pots  dans  l'ouverture  desquels  entrait  leur  pointe.  Cette  disposition  ,  in- 
commode pour  rassembler  les  sirops  et  dispendieuse  de  main-d'œuvre , 
est  remplacée  par  de  larges  bancs  dans  lesquels  on  engage  la  pointe  des 
formes.  Au-dessous  de  ces  bancs  se  trouve  une  gouttière  en  zinc  qui  con- 
duit toutes  les  mélasses  provenant  de  l'égouttage  dans  des  réservoirs  spé- 
daui  où  l'on  peut  facilement  les  reprendre  chaque  jour  pour  les  recuire, 
soit  directement,  soit  après  les  avoir  étendues  d'eau  pour  faciliter  leur 
décoloration  sur  le  noir  en  grains  ;  on  les  concentre  ensuite  un  peu  plus  que 
la  première  fois ,  et  l'on  obtient  une  cristallisation  de  sucre  du  second  jet. 
On  peut ,  en  reprenant  les  sirops  égouttés  des  seconds  sucres ,  obtenir  des 
sucres  de  troisième  Jet ,  dont  la  cristallisation  dure  quelquefois  trois  ou 
quatre  mois.  On  est  souvent  forcé ,  pour  extraire  la  mélasse  de  ces  sucres , 
a6n  de  pouvoir  les  expédier  ou  les  refondre  dans  un  rafBnage ,  de  les  sou- 
mettre ,  enveloppés  dans  dos  toiles ,  à  une  pression  énergique.  » 

L'extraction  des  mélasses  se  fait  habituellement  dans  des  ateliers  appelés 
purgerie,  placés  ordinairement  dans  les  greniers.  Les  formes  y  sont  ame- 
nées par  des  monte-pains  ou  treuils  appropriés  à  ce  genre  de  travail  (3) , 
puis  disposées  pour  l'égouttage  dans  toute  la  longueur  du  bAtiment.  (Sur 
la  flg.  2,  pi.  b,  nous  n'avons  représenté  qu*une  partie  de  ces  formes.)  Un 
tuyau  en  cuivre  rouge  A^  conduit  les  mélasses  au  grand  récipient  inférieur 
B*t  d'où  elles  subissent ,  comme  nous  venons  de  le  voir ,  un  deuxième  et 
même  quelquefois  un  troisième  traitement. 

On  essaie  en  ce  moment  chez  M.  Pérot,  à  la  Yillette,  un  procédé  d'ex- 
traction des  mélasses  par  le  vide ,  en  disposant  les  formes  sur  un  plancher 
garni  de  rondelles  en  caoutchouc,  aQn  de  former  joint  hermétique,  et  en 
aspirant  l'air  au-dessous  de  ce  plancher.  Les  mélasses  coulent  alors  beau- 
coup plus  promptement,  et  l'opération  est  non-seulement  plus  active ,  mais 
encore  mieux  réussie. 

Cette  idée  n'est  pas  neuve ,  car  dans  un  de  leurs  brevets  de  1845  ayant 
pour  titre  iSjfStème  de  lUs  de  pains  pneu  manques  pour  la  purgationei  leclaip- 
fage  des  pains  de  sucre  dans  les  raffineries  et  les  sucreries ,  Mil.  Derosne  et 
Gail  la  revendiquent  comme  leur  appartenant  depuis  1812.  Sous  le  titre  de  : 
Crisialtisoir  pneumatique  propre  à  purger  le  sucre  par  le  vide ,  soit  dans  la 
fabrication,  soit  dans  le  raffinage ^  MM.  Guillaume  et  Dorey  décrivaient 

(I)  Les  dlfertet  formes  méulliquft  ciigem  un  soin  beaucoup  plus  grand  et  tachent  quelquefois  les 
MCffM  malgré  la  couche  de  peinture  qui  les  enduit  :  les  foriiMs  en  cul? re  éuné  seraient  préféribies 
à  loales  les  autres  st  leur  prli  n'en  était  trop  élevé. 

(I)  Pr^rU  tf«  chimie  imliuf  iiefi«.  page  419. 

9)  Vo)ci  hn^UeUoH  iiHlMtntttet  v*  vol.,  5*  litr. 


PUBLICATION  INDU8TRIBLLB.  60 

dès  1840  des  procédés  qni  présentaient  en  principe  une  grande  analogie 
avec  ceui  de  MM.  Derosne  et  Cail.  Quoi  qn*il  en  soit,  ie  procédé  paraît 
rationnel  et  n'a  plus  besoin  que  la  sanction  d*une  pratique  éprouvée. 

H.  Leroux  Duffié,  qui  déjà  avait  pris  un  brevet  d'invention  de  dix  ans  en 
1 833,  pour  ses  Planchers  lits  de  pains  em  usage  dans  les  raffineries  et  sucreries^ 
a  cru  devoir  se  faire  breveter  à  nouveau»  en  %9k%  pour  le  même  objet.  Son 
système  n'est  autre  que  la  disposition  que  nous  avons  mentionnée  plus  haut. 
Elle  est  appliquée  dans  la  plupart  de  nos  raffineries  et  de  nos  fabriques,  et 
se  compose,  avons-nous  dit,  d'un  plancher  double  dont  la  partie  supérieure 
est  percée  de  trous  pour  recevoir  la  pointe  des  formes  ;  des  lames  en  zinc 
doublent  le  fond  intérieur  du  double  plancher,  qui  est  incliné  en  gouttière  ; 
les  sirops  sont  ainsi  dirigés  dans  des  conduits  dont  certaines  portions  sont 
mobiles,  afin  qu'on  puisse  les  nettoyer  et  changer  la  direction  de  l'écoule- 
ment vers  les  réservoirs  particuliers  à  chacun  d'eux.  Les  formes  se  rangent 
par  huit  de  front  sur  ces  douMes  planchers  ou  coffres,  qui  sont  séparés  par 
un  chemin  occupant  la  place  d'un  rang  de  formes  ;  celles-ci ,  rangées  sur 
chacun  des  coffres  entre  deux  chemins,  forment  un  lit  dont  la  longueur 
varie  suivant  les  emplacements. 

Le  clairçage^  qui  est  la  dernière  opération  de  la  fabrication,  a  pour  but 
de  débarrasser  le  sucre  de  la  mélasse  interposée  dans  les  cristaux,  en  la  dé- 
plaçant par  une  solution  saturée  de  sucre  cristallisable  afin  qu'elle  n'en 
puisse  plus  dissoudre.  Pour  opérer  le  clairçage,  on  a  soin  de  gratter  la 
superficie  des  pains  et  de  les  bien  égaliser  ;  on  verse  alors  à  la  fois  3  kilo- 
grammes de  la  clairce  sur  chaque  forme  égouttée,  contenant  en  sucre  cris- 
tallisé environ  35  kilogrammes.  On  renouvelle  cette  addition  trois  fois  en 
douze  heures  d'intervalle ,  et  on  laisse  égoutter  pendant  trois  ou  quatre 
jours.  Au  bout  de  ce  temps,  le  sucre  est  plus  sec,  plus  beau  et  moins  alté- 
rable que  le  sucre  brut  ordinaire. 

H.  Trappe ,  dont  le  nom  a  acquis  une  juste  renommée  dans  l'industrie 
des  sucres,  a  pris,  le  31  mai  1833,  un  brevet  d'invention  de  dix  ans  pourto 
fabrication  perfectionnée  du  sucre  et  reposant  principalement  sur  le  clairçage. 
Voici  de  quelle  manière  l'auteur  énumère  les  avantages  de  son  brevet. 

al*  Clairçage,  ou  blanchiment  et  purification  des  sucres  en  pain,  en 
grain  ou  cristallisés,  au  moyen  d'un  sirop  alcoolique  quelconque. 

a  Ce  sirop  peut  être  coloré  ou  incolore ,  peut  contenir  de  l'eau  ou  être 
presque  anhydre;  ceci  ne  fait  rien  au  principe  qui  est  l'emploi  simultané 
d'un  sirop  et  de  l'alcool,  autrement  dit  d'un  sirop  alcoolique  plus  ou  moins 
déflegmé. 

a  Jusqu'à  ce  jour,  différents  essais  de  clairçage  ont  été  tentés  à  diverses 
reprises  ;  tous  n'ont  pas  donné  des  résultats  satisfaisants  :  le  clairçage 
à  l'alcool  a  été  abandonné  ;  le  clairçage  au  sirop  pur  a  été  conservé  par 
quelques  raffineurs  et  fabricants  de  sucre  de  betterave ,  mais  la  combi- 
naison ou  l'emploi  simultané  de  ces  deux  substances  n'a  pas  été  mis  en  pra- 
tique. 
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«  2^  RefroidissemeDt  de  la  clairce  an  moyen  d*un  réfrigérant  pneuma- 
tique. 

<K  L'usage  de  cet  appareil  est  d'empêcher  la  claire  de  se  colorer  et  de  se 
détériorer  dans  les  citernes  pendant  le  temps  qu*eOe  y  reste  déposée  (1).  o 

Nous  avons  parlé  du  procédé  de  M.  Bouché  qui ,  de  prime  abord  et  sans 
refonte  de  pains,  obtient  des  sucre»  de  belle  qualité  ;  il  nous  reste  à  men- 
tionner le  procédé  de  M.  Lecointe,  directeur  de  la  fabrique  de  M.  Forbin- 
Janson  »  à  Villelaure  ^  qui  est  aussi  parvenu  à  livrer  du  sucre  blanc  à  la 
consommation,  sans  le  rafBner. 

Le  sucre  brut ,  obtenu  par  les  procédés  ordinaires  est  blanchi ,  dans  les 
grandes  formes,  au  moyen  du  terrage  (2).  On  le  loche  (3),  on  le  pile  et  on 
le  passe  à  travers  un  crible  métallique.  Aussitôt  après,  on  le  met  en  petites 
formes  qu'on  emplit  bien  serré. 

La  forme  remplie  est  de  suite  renversée  sur  une  planche,  qui  peut  con- 
tenir de  douze  à  quinze  pains  de  sucre.  On  porte  ces  derniers  à  l'étuve,  et 
le  lendemain  le  sucre  a  pris  assez  de  consistance  pour  être  manié  et  mis 
sur  des  rayons  comme  les  pains  ordinaires  provenant  du  raffinage;  trois  ou 
quatre  jours  après  il  est  bon  à  livrer  à  la  consommation.  Ce  procédé  pré- 
sente peut-être  une  manipulation  un  peu  grande ,  et  la  blancheur  n*est 
peut-être  qu'apparente  ;  cependant  il  est,  suivant  M.  Dumas,  susceptible 
de  bons  résultats,  comme  Ta  prouvé  l'expérience. 

Après  le  clairçage,  le  pain  est  coupé  en  deux,  les  têtes  sont  mises  dans 
les  formes  sur  des  pots,  pour  achever  de  s'égoutter  et  les  moitiés  sont  posées 
sur  leur  base  afin  d'en  achever  la  dessiccation.  Aussitôt  qu'elles  sont  bien 
desséchées,  on  fait  le  choix  et  on  égrène  le  sucre. 

Les  résidus  des  premières  cristallisations  et  les  clairçages  soumis  à  la 
recuite^  puis  à  Tégouttagc,  donnent  un  second  produit  dont  l'égouttage  est 
de  nouveau  recuit  et  donne  un  troisième  produit  que  l'on  ne  clairce  pas  et 
qui  se  vend  comme  qualité  inférieure.  Les  égouls  de  ce  troisième  produit 
se  vendent  comme  mélasses.  Dans  quelques  fabriques  où  la  cuite  est  légère 
il  n'est  pas  rare  de  voir  pousser  ces  opérations  jusqu*à  quatre  et  même  cinq 
produits  différents.  En  général,  on  doit  cesser  de  soumettre  à  la  recuite 
quand  les  égouts  marquent  H'^de  densité  à  l'aréomètre;  ils  ne  sont  phis 
alors  cristallisables  (4). 

Des  générateurs  et  du  moteur.  —  La  vapeur  nécessaire  soit  à  l'ali- 
mentation de  la  machine  motrice ,  soit  au  service  des  diverses  chaudières 
de  défécation,  d*évaporation  et  de  concentration,  est  produite  dans  quatre 
générateurs  K  d'une  force  totale  de  80  chevaux.  On  voit  par  la  coupe  trans- 

(4)  Brevets  expirés,  tome  l,  page  61. 

(1)  On  appelle  terrage  Popération  qui  consiste  à  répartir  lentement  dans  le  pain,  de  Teau  qui,  se 
ulorant  do  sucre  des  fonds,  forme  un  sirop  blanc  ;  celui-ci  chassant  defant  loi  le  sirop  coloré  rend 
ainsi  incolores  le»  crbiaux  qui  consUtucnt  la  masse  solide  du  pain.  (Patin.) 

(3)  Locher,  s*enlend  pour  l'opération  qui  consiste  A  secouer  légèrement  les  formes  et  i  laisser  re- 
oaber  à  petits  coups  les  bords  sur  on  billot  poor  en  détacher  le  pain. 

(4)  IMciloMiiaire  des  arts  et  manufactures^  page  3449. 
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versale  fig.  6,  pi.  5,  et  par  le  plan  fig.  1",  pi.  4,  que  ces  appareils  sont 
munis  chacan  de  deui  bouilleurs  r^  et  des  divers  appareils  de  sûreté  ;  une 
large  conduite  commune  E^  à  robinets  r*,  permet  d*obtenir  à  volonté  la 
vapeur  nécessaire  aux  diverses  opérations  de  l'usine.  Une  conduite  spé- 
ciale ^  est  affectée  au  service  de  la  machine  à  la  vapeur.  Sur  le  plan  géné- 
ral ces  diverses  conduites  de  vapeur,  ou  retours  d'eau,  sont  indiqués  en 
lignes  ponctuées;  on  voit  également  par  la  fig.  5,  pi.  5,  de  quelle  manière 
les  eaux  de  condensation  viennent  se  réunir  dans  les  chaudières  supplé- 
mentaires a'  qui  servent  à  rallmentation  des  chaudières  à  vapeur. 

La  machine  à  vapeur  C,  qui  est  placée  dans  un  emplacement  particulier, 
est  d'un  système  fort  simple  et  fonctionne  à  haute  pression  et  détente  (1). 
Elle  cnmmandet  comme  nous  l'avons  vu,  les  diverses  râpes  et  presses,  ainsi 
que  les  lavoirs  à  betteraves  par  un  arbre  de  couche  transversal ,  dont  la 
▼itesae  est  accélérée  par  le  pignon  c^  et  l'engrenage  d".  Une  poulie  0^,  mar- 
chant alors  avec  la  vitesse  de  régime  de  la  machine,  transmet  le  mouvement 
au  système  de  pompes  représenté  en  D',  sur  le  plan  général.  Ces  der- 
niers élèvent  Tean  d'an  pnits  G"  dans  un  réservoir  P,  placé  au-dessus  de  la 
chambre  de  la  machine ,  ce  qui  permet  d'obtenir  de  l*eau  à  volonté  dans 
toutes  les  parties  de  ruine  en  ouvrant  simplement  des  robinets. 

AÉSUMË  DES  DIVERSES  OPÉRATIONS. 

SBBVICB  DB  L'USIlfE. 

Les  betteraves  amenées  dans  le  magasin  sont  placées  dans  le  lavoir  A, 
qui  reçoit  son  mouvement  de  la  machine  au  moyen  d'une  courroie.  Ce 
lavoir  est  assex  élevé  pour  qu'au  sortir  du  tambour  les  betteraves  arrivent 
par  un  plan  incliné  sous  la  main  des  ouvriers  qui  desservent  la  râpe  C. 

La  pulpe  mise  en  sacs  est  empilée  et  pressée  sur  la  table  à  jus  D,  puis 
placée  sur  les  plateaux  des  presses  hydrauliques  £  :  ces  presses  sont  ran- 
gées en  demi-cercle  à  égale  distance  de  la  table  à  jus. 

Le  jus  recueilli  dans  un  récipient  H,  est  envoyé  aux  défécations  par  le 
monte-jus  I,  puis,  après  l'opération ,  il  est  recueilli  dans  les  gouttières  des 
filtres.  Les  écumes  sont  reçues  dans  un  chariot  M,  et  après  avoir  été  mises 
dans  un  égouttoir,  sont  pressées  dans  les  presses  à  vis  N,  assez  élevées  pour 
que  le  jus  qui  en  résulte  se  rende  également  dans  les  filtres. 

Au  sortir  des  filtres,  le  jus  est  dirigé  dans  un  récipient  inférieur  P,  d'où 
le  monte-jus  J' l'élève  dans  celui  P^,  et  d'où  enfin  il  est  dirigé  à  volonté 
dans  les  chaudières  d*évaporation  Q.  Après  Tévaporation  et  lorsque  le  jus 
est  amené  à  l'état  de  sirop,  on  le  reçoit  dans  un  récipient  inférieur  R,  pour 
de  là,  être  remonté  par  le  monte-jus  J^  servant  à  deux  fins,  dans  le  réser- 

Cl)  Voir  let  dirrérenlt  folnmet  de  la  Publication  indtuirielU,  pour  les  diTcn  genres  de  moleur 
à  Tapeur  à  hante  el  batM  preulon,  arec  oa  Moi  délente,  et  afec  ou  Miia  condenaatlon. 


72  PUBLICATION  INDUSTRIELLE. 

voir  R^  d*où  il  est  de  nouveau  dirigé  sur  les  filtres.  A  la  dernière  filtration, 
le  sirop  disposé  pour  la  cuite,  est  dirigé  dans  le  bac  inférieur  S,  d*ou  il  est 
aspiré  par  la  chaudière  close  T,  et  d'où  enfin  il  est  dirigé  dans  les  réchauf- 
foirs  XX^  (atelier  de  rempli.) 

Après  avoir  été  mis  dans  les  formes  ^^  ces  dernières  sont  enlevées  par  la 
trappe  y^  d*où  elles  sont  conduites  dans  la  purgerie  au  moyen  d*un  chariot. 
Lorsque  le  sucre  est  suffisanunent  purgé,  les  formes  sont  transportées  dans 
l'atelier  indiqué  en  L'  (fig.  2],  d'où  elles  sont  portées  dans  le  magasin  aux 
eipéditions  par  la  trappe  p. 

Observations.  —  La  pulpe ,  après  avoir  été  pressée  dans  les  sacs ,  est 
vidée  par  l'ouverture/*,  sans  qu'il  y  ait  communication  entre  les  ateliers. 

Les  ateliers  de  purgerie  ne  sont  accessibles  qu'aux  ouvriers  spédanz 
chargés  de  ce  genre  de  travail. 

Le  reste  de  l'opération  se  suit ,  et  les  sucres  qui  doivent  être  livrés  an 
commerce ,  sortant  par  l'extrémité  opposée  à  celle  où  ils  sont  entrés  en 
betteraves,  sont  ainsi  placés  en  dehors  de  toute  atteinte.  Des  croisées  ou 
portes  vitrées,  dans  tous  les  murs  qui  divisent  l'atelier,  permettent  d'exer- 
cer la  surveillance  partout. 

Retours  d'eau.  —  Deux  récipients  a^,  placés  sur  les  générateurs  K» 
reçoivent  l'un  les  retours  des  défécations,  l'autre  les  retours  des  évapora- 
tions,  et  la  machine  à  vapeur  qui  commande  deux  pompes  aUmentaires, 
aspire  l'eau  condensée  dans  ces  récipients  pour  la  fbuler  aux  générateurs. 

Le  retour  de  la  chaudière  close  et  des  chaudières  dites  réchauffoirs,  se 
fait  également  par  un  des  récipients  af. 

La  fabrique  de  sucre  de  betteraves  que  nous  venons  d'examiner,  est  dis- 
posée pour  opérer  sur  un  chiffre  de  500  hectolitres  par  vingt-quatre  iieures, 
ce  qui  correspond  h  environ  2,500  kilogrammes  de  sucre  par  jour,  en  esti- 
mant le  rendement  à  5  p.  0/0  seulement. 

Nous  donnons  le  devis  approximatif  des  principaux  appareils  pour  bien 
faire  comprendre  Timportance  particulière  de  chacun  et  la  valeur  mobi- 
lière de  toute  l'usine. 

DEVIS  DE  LA  FABRIQUE  DE  SUCRE  INDIGÈNE, 

BBPBBSBIITBB  SUE  LBS  nOUBBS  DES  PL.  4  ET  5. 

f ranci. 

Machine  à  vapeur  de  la  force  de  12  chevaux ,  sans  chaudière. .  9,000 
Engrenages ,  poulfes ,  arbre  de  couche  pour  transmission  de 

mouvement  aux  rApes  et  pompes  de  presses  et  lavoir 3,000 

Deux  pompes  à  eau ,  avec  engrenages  et  volant  pour  élever 

Peau  dans  les  résen'oirs 3,000 

A  rfftorter U,000 
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francs. 

Report 14,000 

Quatre  générateurs  de  vapeur,  pesant  environ  6,500  k.  chaque, 

munis  de  leurs  soupapes  de  sûreté  flotteurs 24,200 

Portes  de  fourneaux ,  barreaux,  registres,  chaque  362  fr.,  les 

quatre 1,448 

Quatre  robinets  à  soupape  en  fonte  et  cuivre  pour  prise  de 

vapeur,  avec  tuyaux  de  communication  en  fonte 600 

Quatre  robinets  d'alimentation  en  cuivre ,  avec  plongeurs  et 

tuyaux  de  communication 400 

Deux  retours  d'eau  pour  recevoir  les  retours  des  défécations 

et  évaporations,  avec  robinets.  1,000 

Lavoir  et  claire- voie  pour  conduire  les  betteraves  à  la  râpe. . .  800 

RApe  à  quatre  poussoirs ,  sur  bfttis  en  fonte  et  bac  à  pulpe ,  eu 

fonte 2,000 

Tambour  de  rechange ,  garni  de  lames 800 

Table  pivotante,  avec  cric  pour  presser  les  sacs  à  pulpe 1,600 

Six  presses  hydrauliques  en  fonte,  à  2,500  fr.  Tune '•  5,000 

Système  de  pompes  à  colonnes  et  engrenages  pour  le  service 

de  six  presses 6,000 

Quatare  chaudières  à  déféquer ,  dont  le  fond  en  cuivre  de  la 

contenance  de  10  hectolitres,  munies  de  leur  robinet  de  vidange 

et  prise  de  vapeur 8,000 

Six  filtres  en  tôle,  avec  deux  grilles,  robinet  de  vidange  et  d'ali- 
mentation à  flotteur,  à  850  fr 5,100 

Quatre  chaudières  d'évaporation  à  serpentin,  avec  couvercle  et 

robinet  de  vidange,  à  1,500  fr 6,000 

Trois  presses  à  écumes,  à  600  fr 1,600 

Uo  chariot  à  écumes ,  muni  de  son  robinet  et  grille 160 

Un  appareil  de  cuite  dans  le  vide,  avec  pompe  à  air  et  conden- 
seur      15,000 

Deux  chaudières-réchauffoirs  en  cuivre ,  avec  double  fond  en 

tôle 2,400 

Deux  monte-jus  pour  la  défécation  et  filtrage 1,200 

Conduite  de  vapeur  et  retours,  avec  robinets  pour  le  service  de 

tous  les  appareils 3,500 

Trois  réservoirs  à  jus  en  bois,  doublé  de  cuivre 450 

Tuyaux  de  chauffage  à  vapeur  pour  les  purgeries 4,000 

Tuyaux  pour  conduire  It  vapeur  provenant  des  chaudières  à 
évaporer  (cuivre) 600 

Total 115,648 


n 
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iLËGENDE  EXPUCATIVE  DES  PLANCHES  4  R  6. 


PI.  4.  Fig.  1.  Plan  g^ral  de  Tiuine, 
garnie  de  tous  les  appareils  de  fabri- 
cation. 

Fig.  a.  Coupe  verticale  faite  suivant  la 
ligne  1-2,  de  manière  à  faire  voir  les 
diverses  machines,  chaudières  et  fil- 
tres en  élévation  et  l'usine  même  en 
Goupe. 

PI.  6.  Fig.  8.  Coupe  transversale  et  ver- 
ticale faite  suivant  Taxe  de  la  machine 
à  vapeur  ou  la  ligne  8-4  du  plan.  Cette 
figure  fait  bien  voir  la  transmission 
de  mouvement  principal. 

Fig.  4.  Deuxième  coupe  transversale  sui- 
vant la  ligne  5-6,  ou  par  Taxe  des 
chaudières  de  cuite  et  d'évaporation. 

Fig.  5.  Troisième  coupe  transversale 
faite  suivant  la  ligne  7-8,  et  montrant 
la  disposition  de  Tescalier  des  défé- 
cations, des  chaudières  de  défécation 
même  et  de  leur  tuyauterie,  des  fil- 
tres, réservoirs,  presses  et  chariot  à 
écumes,  monte-jus,  retours  d*eau, 
chaudières  à  vapeur,  etc. 

Ces  diverses  figures  sont  dessinées  à 
Téchelle  de  I/I50«,  o*65t-à^re  0"HM)66 
pour  mètre. 

Fig.  0  et  7.  DéuUs  des  cbaudières  d'é- 
vaporation. 

Fig.  8  et  9.  Détails  de  la  table  pivotante 
à  trois  ailes. 

Fig.  10  et  11.  Détails  de  diverses  chau- 
dières de  défécation. 

Ces  six  dernières  figures  sont  dessinées 
à  rechelle  de  1/33',  c>3t4-dire  de 
<M30  |K)ur  mètre. 

A  Lavoir  à  betteraves. 

B  Plan  incliné  qui  amène  Iti  bettmves 
lavées  aux  rApes. 

a  Caisse  remplie  d*eau  dans  laquelle 
trempe  le  laveur. 

6  Châssis  eu  bois  de  la  dite. 

€  Trémie  pour  Tintroduction  des  bette- 
raves. 


C  Râpe  mécanique  à  quatre  poafsoirs. 

D  Table  pivotante  à  jus,  servant  pour  la 
première  pression. 

d  Lateaux  en  fonte  pour  réooakBMBfc 
du  jus. 

E'  Socle  en  fonte  de  la  table  à  jus  D. 

F'  Axe  en  fer  portant  le  système  pres- 
seur. 

G'  Plateau  presseur  mis  en  mouvement 
par  une  tige  à  crémaillère/. 

€  Pignon  de  commande  de  cette  cré- 
maillère. 

I  Galets-guides  de  la  dite« 

/  Crémaillère  dentée. 

g  Volant  à  manivelle  pour  donner  le 
mouvement  au  plateau  G'. 

h  h'  Engrenages  retardateurs  de  vitMM* 

j  Gouttière  par  où  s'échappe  le  jus. 

H  Grand  bac  en  fonte  servant  à  le  re- 
cevoir. 

f  Support  mobile  de  la  conmiaDde  du 
plateau  G'. 

E  Presses  hydrauliques  pour  la  denzièm 
et  quelquefois  la  troiâième  preiiien. 

F  Pompes  d'injection. 

k  Arbre  de  eooche  de  commandi^  re- 
eevant  un  mouvement  nooélértdn  mo- 
teur de  l'usine. 

l  mn  Diverses  poulies  de  commande 
montées  sur  ledit  arbre  de  couche. 

/'  Poulie  en  fonte  appartenant  à  la  râpe 
Cet  lui  transmettant  le  mouvement 
qu'elle  reçoit  de  la  poulie  /. 

m' et  n'  Poulies  du  laveur  et  des  pompes 
d*injection. 

1  Chaudières  de  défécation  chauffies 
par  la  vapeur. 

J  Moni^juB  en  fonte  desservant  ee8de^ 
nières. 

R  Générateurs  à  vapeur  alimentant  les 
monte-jus  par  des  tuyaux  figurés  en 
ponctué  sur  le  plan  général,  fig.  V*. 

0  Robinets  de  service  des  chaudières  de 
défécation  s'embnnehant  sur  la  oon* 
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lorizontale  o*  venant  du  monte- 

rito  prindpale  des  jus  aux  chau- 
de défécation. 

plongeant  dans  le  monte-jus 
tonner  le  jus  à  la  conduite  o*. 
\  cylindrique  des  chaudières  de 
lioii. 

e  tad  en  fonte, 
tet  d^éooulement  des  jus  défé- 

manceuvre  placée  à  rextérieur. 
ler  des  chaudières  de  déféca- 

el  robinet  de  sortie  de  Feau 

isee» 
et  robinet  d*arrîvée  de  la  va- 

Jque  pour  la  manœuvre  de  ces 

robinets. 

«ntral  des  chaudières  à  défé- 

le  M.  Nillus. 

Mtde  vidange  des  mêmes  chau- 

tte  des  chaudières  de  déféca- 

I  mobile  et  incliné  conduisant 

laides  des  chaudières  à  cette 

le. 

0t  pour  le  transport  des  écumes. 

Bi  à  écumes  destinées  aux  rési- 

»  la  défécation. 

s  à  noir  employés  pour  la  cla- 

Mm  et  la  décoloration. 

lets  à  flotteur  pour  maintenir 

nt  le  niveau  des  liquides  à  fil- 

le  et  coulotte  conduisant  les  jus 
au  réservoir  inférieur  P. 
id  monte-jus  pour  le  service  des 
et  des  chaudières  d*éva[K)ration. 
nroir  supérieur  des  liquides  fil- 

lières  d'évaporation  à  air  libre. 
mtin  double  placé  dans  le  fond 
chaudières. 
I  qui  nnaintiennent  Técartement 
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&  Tuyau  d'arrivée  de  vapeur  au  ser- 
pentin. 

c*  Tuyau  de  sortie  de  la  dite. 

J'  Couvercle  à  charnière  recouvrant  les 
chaudières  d*évaporation. 

d'  Partie  fixe  de  ce  couvercle. 

K'  Cheminée  particulière  à  chaque  chau- 
dière et  conduisant  les  vapeurs  dans 
la  conduite  principale  L'. 

L*  Conduite  verticale  pour  Féchappe- 
ment  des  vapeurs  au  dehors  de  l'usine. 

d^  Partie  mobile  du  couvercle  des  chau- 
dières. 

e'  Regard  en  verre  pour  suivre  du  de- 
hors Fopération  de  Févaporation. 

/  Conduite  commune  des  Jus  filtrés  aux 
chaudières. 

g'  Robinets  particuliers  à  chacune  d'elles. 

i'  Tube  concentrique  aux  cheminées  K', 
et  empêchant  Feau  de  condensation 
de  retomber  dans  les  chaudières. 

J^  Tuyau  d'écoulement  des  eaux  de 
condensation. 

A'  Robinets  de  vidange  des  cliaudières 
d'évaporation. 

/*,  m*  Gouttière  et  tube  amenant  les 
sirops  ayant  subi  la  première  évapo- 
ration  au  réservoir  R. 

R  Réservoir  inférieur  d'où  les  sirops 
extraits  par  le  monte-jus  J*  sont  dis- 
tribués dans  le  réservoir  intermédiaire 
R'. 

n*  Conduite  des  sirops  amenant  ceux-ci 

'  des  filtres  au  réservoir  S,  d'où  ils  se 
rendent  définitivement  aux  chaudières 
de  cuite. 

T  Appareil  de  cuite  dans  le  vide. 

U  Condenseur  dépendant  de  cet  appa- 
reil. 

V  Pompe  à  air  servant  à  Fex traction  des 

eaux  condensées. 
p*  Gouttière  amenant  les  sirops  concen- 
trés dans  Fatelier  de  l'emplî. 

XX'  Rassines  ou  rafralchissoirs  pour  la 
cristallisation. 

q'  Formes  recevant  les  sirops  à  leur 
sortie  des  bassines  X. 
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A*  Conduite  verticale  métallique  des 
mélasses  au  récipient  B*. 

B*  Récipient  ou  réservoir  inférieur. 

V*  Bouilleurs  des  chaudières  à  vapeur. 

£*  Prise  générale  de  vapeur  communi- 
quant avec  les  quatre  chaudières. 

r*  Robinets,  ûxés  sur  cette  conduite 
principale. 

<*  Conduite  particulière  à  la  machine  a 
vapeur. 

a*  Retours  d'eau  ou  chaudières  rece- 
vant les  produits  de  la  condensation 
pour  servir  à  alimenter  les  généra- 
teurs. 

C  Machine  a  vapeur;  l'atelier  de  pur- 
gerie  est  chauffé  par  Féchappement  de 


cette  machine  au  moyen  des  tuyaux 

C». 
6*  c*  Engrenages  aeetfécatean  de  IV 

bre  de  couclie  prindiMl  h, 
e*  Poulie  de  ooniiraDde  du  tytième  de 

pompes  à  ean. 
D*  Mécanisme  des  pompes  à  eaa. 
G*  Puits  d*où  elle  est  eitraita. 
P  Réservoir  où  elle  est  refoulée. 
J*  Trappe  de  la  purgerie. 
L' Atelier  d'où  les  formes  sont  envoyées 

au  magasin  d'expéditions. 
/^  Trappe  ou  trou  conduisant  les  formes 

au  rez-de-chaussée. 
/*  Ouverture  pour  le  versement  de  la 

pulpe  au  magasin  à  betteraves. 


COMPTE  DE  FABRICATION.  PRIX  DE  REVIENT  ET  PRIX  DE  VENTE, 

Dans  le  bat  de  présenter,  en  résumé,  Fétat  actuel  des  deiu  grandes 
industries  qui  produisent  le  sucre ,  nous  indiquerons,  d*aprè8  M.  Payen, 
les  prix  de  revient  du  sucre  brut  et  raffiné  en  France  et  aux  colonies. 

Compte  de  fabrication  du  sucre  extrait  des  betteraves  dans  les  bonnes 
conditions  de  culture ,  d'assolement  et  de  combustible. 

Betteraves,  5,000,000  kilog.  (déduction  faite  de  la  valeur  des  têtes  et 

feuilles)  à  18  fr.  les  100  kil 65,000  fr. 

Main-d  œuvre,  14,000  journées  (hommes,  femmes,  enfants  ) 21^000 

Houille,  12,000  hectolitres  à  1  fr.  50  c 18,000 

Cliaux,  noir  animal  (charbon  d*os) 12,000 

I  t  rets  (  Ustensiles,  150,000  fr.  à  10  pour  100 15,000 

Fonds  de  roulement,  50,000  fr.  à  5  pour  100 2,500 

Loyer,  réparations,  frais  généraux  (direction,  bureaux,  accidents) . . .  24,750 


Valeur  des  résidus  I  Mélasse,  OOfOOOi"  à  18  fr.  les  100^  =  10,800  fr.  J 

de  fabrication  à  j  Écumes,  résidus  de  noir =^    2,325       / 

déduire IPulpe,  1,125,000^  à  9  (r.  les  1,000k  =r:  10,125       t 


158,250 
23,250 


Produit,   800,000  kil.  de  sucre  coûtant  135,000 fr.  :  100  kil.  coû- 
tent 45  fr 135,000  fr. 

Compte  de  vente,  100^^  dans  la  fabrique  reviennent  à  45  fr.    »  c. 

Transports ,  magasinage ,  tares,  escomptes,  etc 15  fr.   »  c. 

Droits 49  fr.  50  c. 

Prix  de  vente 120  fr.   »  c 


109  fr.  50  e. 


Par  100  kil.  le  bénéfice  est  de 10  fr.   50  c. 

Bénéfice  en  une  campagne  de  100  jours  de  fabrication  =  8,000  quin- 
taux à  10  fr.  50  c «  31,500  fr. 
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Lorsque  la  baisse  des  sueres  bruts  fait  descendre  le  cours  à  1 10  fr.  60  c,  il  ne 
reste  plus  de  bénéfice  ;  mais  si  le  fabricant  prépare  directement  le  sucre  en  pains  à 
Taide  de  clairçages  méthodiques,  ses  frais  ne  sont  guère  accrus,  ou  du  moins  sont 
compensés  en  grande  partie  par  la  diminution  des  frais  de  transports,  magasinage, 
bonifications  de  tare,  déchets  ou  coulage,  et  alors  la  différence  des  prix  de  vente 
an  prix  de  revient  laisse  un  bénéfice  plus  large,  moins  incertain.  En  effet,  au  lieu 
de  100  kilogr.  de  beau  sucre  brut,  on  obtient  : 

80kil.de  sucre  en  pains  vendu  net,  à  1  fr.  60  c 128  fr.    »cJ 

11  kil.  de vergeoises  à  1=11  fr.  plus  9kil.  de  mélasse  |    141  fr.  25  c. 

à  25  c.  as2,25 s=    13  fr.  25  c.  ) 

Différence  compensée  sur  les  frais  et  les  droits 10  fr.    »  c. 

181  fr.  25  c. 
Le  bénéfice  net  plus  que  doublé  s^élève  à  181,25  —  109,50  =  21,75. 
La  fabrication  coloniale  se  trouve  aujourd'hui  dans  une  position  à  peu  près  sem- 
blable ;  voici  en  moyenne  son  compte  de  revient  : 
Capital.  150  hectares  (cannes  et  plantes  alimen- 
taires)    200,000  fr.  j 

150esclavesà  1,100 fr.(l)..  165,000      f     440,000  fr.;   dont  les  inté- 

Constructions  et  valeur  des  (        rets 22,000  fr. 

animaux 75,000      ) 

Frais  annuels 24,300 

46,300  fr. 
Produits.    Sucre,  120,000  kil.  à35fr.,  42,000  fr.,  plus  mélasse  et 

rhum,  4,800  fr =    46,300  fr. 

On  voit  que  le  prix  de  revient  sans  bénéfice  est,  aux  colonies,  de  35  fr.  les  100 
kilogrammes. 

11  représente  à  peu  près  le  prix  de  vente  en  France  :  car  les  frais  par  100  kilogr. 
s^élèrent  pour  les  transports  et  déchets  à  18  fr.;  les  tares,  escomptes,  commis- 
ikns,  etc.,  à  43  fr.;  pour  les  droits  d*entrée  à  49  fr.  50  c.  :  en  tout  à  80  fr.  50  c. 
ajoutés  au  prix  de  revient  35  fr.  =  1 15  fr.  50.  I^  sucre  brut  des  colonies  fabriqué 
par  les  procédés  anciens  revient  donc,  rendu  en  France,  à  115  fr.  50  c,  c'est-à-dire 
à  peu  près  au  prix  de  vente  des  cours  moyens  :  ainsi  il  ne  reste  aucun  bénéfice  au 
ûbricant,  et  la  diminution  des  prix  commerciaux  le  constitue  en  perte. 

L'introduction  des  nouveaux  procédés  que  nous  avons  décrits  pour  Textraction 
du  jus,  la  filtration  rar  le  noir  animal,  Tévaporation  dans  le  vide  ou  dans  les  chau- 
dières tubulaires  parait  donc  indispensable  au  maintien  de  cette  industrie.  A  Taide 
de  ces  améliorations  les  sucreries  coloniales  ont  déjà  réalisé  des  bénéfices  que  Ton 
peut  évaluer  ainsi  : 

Au  lieu  de  100  kil.  coûtant  85  fr.  on  obtient  140  kil.  revenant  à  40  fr. 

D'où  Ton  voit  que  100  kil.  ne  coûtent  plus  sur  Phabitation 
que 25  fr.  00  c. 

Les  transports  et  déchets 17       »      }    104  fr.  50  c. 

Frais  de  commission,  magasinage,   tares,  es- 
oomptes,  13  fr.*,  plus,  droits,  49  fr.  50  c.  =  62      50 
'         Prix  de  vente  des  beaux  sucrrà  bruts 115       » 

{        Bénéfice  net 10  fr.  60  c. 

\         '«.  L«  ^li  deU  naln-d*€eufre  augmentera  par  lulte  de  ParTraDchiNement. 


78  FUBLICATimi  mDimTRniXB. 

Ou,  pour  une  fabrication  annuelle  de  1^680  quintaux,  le  bénéfice  total  est  de 
17,640  fr. 

Les  court  commerciaux  pouvant  s'abaisser  encore  par  sidte  de  la  concurrence,  il 
conviendrait  de  diminuer  les  frais  généraux  en  centralisant  dans  de  grandes  usines 
capables  de  traiter  les  produits  des  cultures  de  plusieurs  habitations  et  d'obtenir 
annuellement  1  à  2  millions  de  sucre.  La  production  immédiate  des  sucres  blancs 
en  pains  ou  en  poudre  consommables  directement  mettrait  l'industrie  coloniale 
dans  une  position  meilleure  encore. 

On  pourrait  redouter  la  concurrence  des  Indes  Orientales  où  le  sucre  revient  de 
9  fr.  à  22  fr.  les  100  kilogr.  suivant  les  localités  ;  mais  les  progrès  de  la  civilisation 
changeront  peu  à  peu  les  conditions  d'économie  dans  ces  contrées,  et  la  main- 
d'œuvre  y  augmentera  à  mesure  que  les  hommes,  quittant  l'état  sauvage,  s'habi- 
tuant  aux  jouissances  de  la  vie  européenne  et  se  oréant  ainsi  de  nouveaux  besoins, 
ne  pourront  plus  se  contenter  d'un  salaire  équivalent  à  15  ou  20  centimes  par  jour. 

Nous  donnons  aussi ,  d'après  M.  Leqmme ,  fabricant  de  sucre  dans  le 
département  du  Nord,  un  relevé  de  main-d'œuvre  d'une  fabrique,  ainsi 
que  I  état  d*une  journée  de  travail  dans  une  rafBnerie.  Ces  chiffres  feront 
parfaitement  comprendre  les  résultats  définitifs  des  dépenses,  considérées 
seulement  quant  à  la  rétribution  du  travail  ou  à  la  main-d'œuvre  propre- 
ment dite. 

Relevé  de  la  main-d'œuvre  d'une  fabrique  aycaU  produit  289,214  kU,  sucrt 
6rMf,  —  100,000  AtVo^.  mélasses,  —  1,070,000  AiVogr.  pulpe. 

Main-d'œuvre  de  5,270,000  kilog.  de  betteraves,  provenant  de  115  hectares  de 
terre  et  comprenant  les  lalraurs,  la  semaille,  les  sarclages,  l'arrachage,  la  mise  en 
silos,  la  sortie  des  silos,  la  rentrée,  l'écrépage,  la  pesée,  et  généralement  toute  la 
main-d'œuvre  jusqu'à  la  râpe 79,886  fr.  50c. 

Main-d'œuvre  de  la  sucrerie 12,712      95 

A  ajouter  : 

80,000  kilog.  noir  animal 7,500  fr. 

15,000  kilog.  charbon 22,500 

Toiles,  sacs  à  pulpes  et  autres 4,421 

Huile  et  suif 1 ,686 

Réparations  diverses 6,000 

Total 42,167  fr. 

Dont  à  déduire  pour  valeur  autre  que  main-d'œu- 
vre, 20  pour  100 8,488  fr. 

Reste  en  maiii-d*œuvre 83,784  fr.  00  c. 


Total  de  la  main-d*cni\Te  relative  à  la  production  de  289,214 

kilog.  do  sucre  brut 125,748  fr.  i5  c. 

Soit  43,491  fr.  48  c.  |H>ur  100,000  kilc^.,  ou  près  de  43  fr.  50  c.  par  100  kikigr. 

Nous  ^*enous  de  donner  un  devis  de  la  main-d'œuvre  dans  une  fabrique  de  sucre 
brut  :  nous  allons  maintenant  pnrsenter  letat  des  salaires  dans  une  fabrique  de 
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rafifinerie,  et  nous  garantissons  nos  chiffres,  qui  sont  extraits  de  nos  livres  de 
fabrication. 

Nous  commencerons  seulement  notre  relevé  à  la  râpe,  parce  que  la  main- 
d'oeuvre  appliquée  h  la  betterave  est  à  peu  près  la  même  partout,  quoiqu'il  y  ait 
plusieurs  manières  de  grouper  les  chiffres,  et  parce  que  nous  ne  voulons  pas  faire 
de  confusion  avec  ceux  que  nous  avons  rapportés  plus  haut. 

Etat  d'une  journée  de  mainrd'œuvre  dans  une  fabrique  rOj/ffinêrU  qui  râpe 
45,000  kitog.  de  betteraves  et  produit  1,600  hilog.  de  sucre  rqffiné  par  24 
heures, 

1  Gontre-maltre  de  fthrique  gagnant t  fr.  »  c. 

jételier  de  la  râpe, 

7  Hommes,  gagnant  ensemble 10     25 

13  Gamins,  id.  10     90 

2  FemmeSy  id.  1      90 

Défécation  et  écumes. 

4  HomnMS,  gagnant  ensemble 6       » 

1  Gamin,  id.  1        » 

Clarification  et  filtration. 

6  Hommes,  gagnant  ensemble 9     25 

Évaporation  et  cuite, 

2  Hommes,  gagnant  ensemble , 4       » 

Empli. 

3  Hommes,  gagnant  ensemble 4     60 

Épuration  des  sucres, 

5  Hommes,  gagnant  ensemble 7      50 

2  Gamins,  id.  2      25 

2  Femmes,  id.  1      90 

Greniers. 

2  Hommes,  gagnant  ensemble 3     50 

5  Femmes,  id.  4     50 

Générateurs. 

9  Hommes,  gagnant  ensemble 8     50 

Salaires  de  57  ouvriers  pendant  12  hemres 78 fir.  95c. 

Soit  pour  114  ouvriers,  puisque  le  prix  de  revient  est 

établi  par  24  heures 147     90 


n 
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Report f  47  fr.  90  c. 

jé  ajouter  : 

(Travail  de  jour  seulement.) 

4  Hommes  (forge,  charronnage  et  menaisoie) 9     60 

10  Hommes  (  atelier  de  réyiTÎflcation  du  ooir) 15       » 

1  Homme  (lampiste) 1 

1  Homme  (portier) 2 

1  Homme  (teneur  de  livres) 5 

8  Femmes  (couturières) 2     70 

Total  des  salaires  de  134  ouvriers  ou  employés  pour 
34  heures 183  fr.  10  c. 

Ainsi,  la  main-d*œuvre  payée  journellement ,  pour  la  fabrication  et  le  raffinage 
seulement ,  coûte,  abstraction  faite  de  la  main-d'œuvre  de  la  betterave  et  des 
objets  accessoires,  Il  fr.  48  c.  par  100  kilog. 

Le  Moniteur  donne  le  tableau  de  la  production  et  de  la  consonnmation 
du  sacre  indigène  depuis  le  commencement  de  la  campagne  1848-49,  pré- 
sentant la  situation  des  fabriques  à  la  fin  du  mois  de  janvier  1849. 

Le  résultat ,  quant  au  nombre  des  fabriques  en  activité,  est  le  même 
qu*à  la  fin  de  décembre ,  283 ,  c'est-à-dire  25  de  moins  qu'à  la  même 
époque  de  Tannée  dernière. 

La  quantité  de  sucre  fabriquée  s'élève  aujourd'hui  à  31  millions  531,006 
kilogr.  ;  elle  était  l'année  dernière  de  43  millions  859,480 ,  c'est  une  dimi- 
nution de  12  millions  328,474  kilogr. 

Au  montant  de  la  fabrication ,  il  faut  ajouter  la  reprise  du  commence- 
ment de  la  campagne ,  qui  était  considérable,  19  millions  116,7i9  kilogr., 
en  sorte  que  le  total  des  charges  et  entrées  était,  an  31  janvier,  de  60 
millions  116,517  kilogr. 

La  mise  en  consommation  s'élève  à  23  millions  857,555  kilogr.  ;  les  dé- 
charges et  expéditions  aux  entrepôts  réels  à  9  millions  100,991 ,  de  telle 
sorte  que  le  restant  à  la  fin  du  mois  est  de  25  millions  823,026  kilogr. 

Il  n'était  l'année  dernière  que  de  23  millions  691,350,  quoique  la  fabri- 
cation eût  été  plus  considérable  ;  mais  la  reprise  en  charge  de  la  campagne 
précédente  avait  été  de  17  millions  331,771  kilogr.  de  moins  qu'au  com- 
mencement de  1848-49. 

L'opinion  générale,  basée  sur  l'affranchissement  des  noirs  aux  Colonies, 
fait  présumer  que  la  fabrication  indigène  recevra  prochainement  une 
impulsion  extraordinaire.  La  hausse  qui  s'est  manifestée  tout  dernièrement 
semble  donner  crédit  à  cette  opinion. 
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Les  chifTres  indiqués  dans  le  tableau  précédent  donnent  lien  aux  obser^ 
vations  suivantes  : 
1*  La  quantité  de  betteraves  employées  dans  la  province  de  Saxe  est  à 
VII.  6 
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celle  fabriquée  dans  les  autres  parties  de  la  monarchie  prussienne  comme 
2 :  3  ;  elle  forme,  par  conséquent,  les  deux  tiers  de  ces  dernières. 

2**  En  comparant  les  chiffres  de  la  province  de  Saxe  avec  la  production 
de  tous  les  autres  États  du  Zollverein,  on  trouvera  que,  dans  la  campagne 
de  1841*1842,  cette  proportion  était  comme  1  à  2;  mais  que,  plus  tard, 
elle  est  descendue  de  1  à  1,78,  1  à  1,71,  1  à  1,75, 1  à  1,52. 

3°  La  Silésie  emploie  environ  le  sixième  des  betteraves  converties  en 
sucre  dans  toute  retendue  de  la  monarchie  prussienne ,  ou  le  quart  de 
celles  consommées  dans  la  province  de  Saxe  ;  aussi  cette  industrie  a-t*elle 
fait  des  progrès  en  Silésie ,  quoique  dans  une  proportion  inférieure  de 
celle  de  la  province  de  Saxe. 

i""  Dans  le  Brandebourg ,  la  quantité  de  betteraves  travaillées  est  des- 
cendue de  2-29,000  quintaux ,  qu'elle  était  pendant  la  campagne  de  1841- 
1842 ,  à  131,000  dans  celle  de  1845-1846  ;  tandis  que,  dans  la  province  de 
Posen ,  le  résultat  a  été  inverse  :  71,000  pendant  la  première  époque  et 
101,000  pendant  la  seconde. 

5<^  La  production  est  insignifiante  dans  la  Prusse  orientale  ;  elle  a  décru 
en  Poméranie. 

G""  La  fabrication  a  entièrement  cessé  dans  la  Prusse  occidentale  et  en 
Westphalie  ;  elle  est  près  de  s'éteindre  dans  la  Prusse  rhénane 

7''  Après  la  Prusse,  c'est  le  pays  de  Bade  qui  offre  la  production  la  plus 
importante. 

8-  En  1845,  77  fabriques  de  sucre  de  betterave  étaient  en  activité  en 
Prusse ,  et  chacune  d'elles  travaillait  50,250  quintaux  ;  dans  la  même 
année ,  les  19  fabriques  des  autres  États  du  Zollverein  ne  consommaient 
chacune  que  30,367  quintaux. 

9"*  Le  rendement  étant  ordinairement  de  5  p.  100  de  sucre  brut,  il  en 
résulte  que  le  produit  total  de  la  campagne  de  1845-1846  a  été  de  222,323 
quintaux  ;  mais ,  comme  dans  certains  pays  la  culture  des  betteraves  est 
très-avancée  et  que  les  méthodes  de  fabrication  ont  été  perfectionnées,  on 
peut  établir  que  le  rendement  est  de  6  et  demi  p.  100,  ce  qui  donnerait 
289,020  quintaux  ou  13,500,000  kilogr.  (1). 

On  vient  de  faire  l'essai  chez  M.  Lenglart,  fabricant  de  sucre  à  Fives, 
d'un  appareil  qui  parait  destiné  à  opérer  une  modification  importante  dans 
l'économie  générale  de  la  fabrication  indigène.  Nous  voulons  parler  de 
l'application  de  la  force  centrifuge  à  Texlraclion  des  mélasses  et  à  l'épu- 
ration. Nous  en  rendrons  compte  prochainement  si  les  essais  deviennent 
manufacturiers. 

(1)  Lo  nombre  des  fabriques  de  sucre  cxislani  en  France,  en  4847,  tHail  de  367,  et  leur  production 
de  30  millions  de  kilogrammes  do  sucre  environ  ;  c'est  près  do  quatre  fois  plus  que  ce  qui  se  fabri- 
que en  Allemagne,  non  compris  l'empire  d'Autriche. 


GRUE  DE  TRANSBORDEMENT 

DES  CAISSES  DE  DILIGENCE 

SUR    LES  WAGONS  DES  CHEMINS  DE  FER, 

Inventée  par  H.  JlR]¥OUX  , 

Et  perfectionnée  par  H*  DESGRAIVGES  ,  Ingénieur 

(  CUEMIN  DE  FER  DE  ROUEN.  ) 

(PLAMGHB  6.) 


Lors  de  Touverture  du  chemin  de  fer  d*Oriéans,  on  a  pu  remarquer  un 
appareil  destiné  à  transborder  les  dilif^enccs,  arrivant  des  doux  grands  éta- 
blissements centraux  avec  leurs  voyageurs  et  leurs  bagages,  sur  un  wagon 
plat  ou  truck^  avec  lequel  elles  passent  sui*  les  voies  de  sen  ice  pour  prendre 
rang  derrière  la  locomotive.  Cet  appareil ,  dont  Tutilité  fut  appréciée  dès 
son  apparition ,  est  de  Tinvention  de  M.  Arnoux;  il  était  composé  d*un 
chariot  mobile  sur  deux  rails  faisant  partie  d*un  plancher  en  charpente 
élevé  à  une  vingtaine  de  mètres  du  sol.  On  venait  suspendi*e  à  ce  chariot 
la  caisse  de  la  diligence,  qu*on  soulevait  à  cet  effet  de  quelques  décimè- 
tres; puis  le  tout  ainsi  agencé,  roulait  sur  les  deux  rails  supérieurs  de  ma- 
nière à  venir  déposer  la  diligence  sur  le  train  de  la  voie  ferrée.  A  chaque 
opération  les  hommes  de  service  étaient  obligés  de  monter  sur  la  plate-forme 
pour  faire  subir  à  la  voiture  les  deux  mouvements  de  soulèvement  et  de 
translation,  ce  qui  arrivait  aussi  bien,  quand  les  diligences  passaient  de 
leur  train  respectif  sur  celui  des  chemins  de  fer,  ou  quand  elles  étaient 
transbordées  de  celui-ci  sur  ce  môme  train. 

M.  Desgranges,  ingénieur  au  chemin  de  fer  de  Rouen,  et  depuis  peu  à 
celui  de  Boulogne,  a  voulu  s'abstenir  de  cette  obligation  en  construisant 
des  appareils  reposant  exactement  sur  le  môme  principe,  mais  perfec- 
tioimés  en  ce  sens  que  tout  le  mécanisme  du  treuil  est  fixé  à  la  partie 
inférieure  d'où  il  se  manœuvre  directement  du  sol.  Cette  disposition, 
qui  modifie  le  chariot  dans  certaines  conditions ,  est  peut-être  plus  compli- 
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qaée ,  puisqu'elle  exige  deux  doubles  treuils  au  lieu  d*un ,  mais  la  facilité 
de  la  manœuvre  et  la  stabilité  du  mécanisme  rendent  des  services  trop 
réels  pour  que  ces  perfectionnements  ne  soient  pa&  regardés  comme  très- 
importants  dans  le  service  des  chemins  de  fer. 

Il  sufOra  d'ailleurs  de  comparer  les  deux  appareils  par  leur  description 
pour  reconnaître  en  quoi  ils  diffèrent.  Aussi,  avons-nous  cru  devoir  donner 
l'une  et  l'autre. 

Treuil  mobile  de  M.  Arnoux.  —  Deux  voies  sont  sous  l'appareil  : 
l'une  ordinaire  pavée,  l'auti^e  ayant  des  rails  en  fer;  les  voitures ,  attelées 
de  chevaux,  sont  amenées  à  la  gare  et  placées  sous  Tappareil,  en  suivant  la 
voie  ordinaire ,  puis  on  dételle  ;  alors  la  partie  de  la  voiture  formant  la 
caisse  contenant  les  voyageurs  et  chargée  de  ses  bagages,  est  détachée  du 
train  qui  l'a  amenée,  et  est  ensuite  enlevée,  au  moyen  du  treuil  qui  la  trans- 
porte, jusqu'au-dessus  de  la  voie  de  fer  où  l'attend  un  wagon  sans  caisse. 
Puis  elle  est  descendue  sur  ce  wagon  et  fixée  solidement  par  des  clavettes 
à  ressort;  c*est  alors  que,  devenue  wagon  complet,  chargé  de  ses  voya- 
geurs, elle  peut  immédiatement  suivre  la  nouvelle  voie  sur  laquelle  elle  est 
placée. 

Dans  cet  appareil,  le  treuil  est  placé  sur  une  plate-forme  en  bois  élevée, 
supportée  par  quatre  poteaux  montants ,  également  en  bois ,  qui  reposent 
sur  des  dés  en  pier|;e.  Les  quatre  longrines,  ou  charpentes  horizontales, 
formant  l'assemblage,  reçoivent  les  deux  rails  du  petit  chemin  de  fer  né- 
cessaire à  la  translation  du  chariot  mobile.  Les  poteaux  ou  charpentes  ver- 
ticales, sont  reliés  aux  longrines  au  moyen  de  consoles  en  fonte ,  boulon- 
nées deux  à  deux. 

Le  treuil  ou  chariot  proprement  dit  est  monté  par  ses  bâtis  sur  un  châssis 
en  bois  supporté  par  quatre  roues  ;  ces  bâtis  supportent  le  système  des  en- 
grenages. Les  hommes  placés  sur  le  chariot  mobile  agissent  sur  les  mani- 
velles dont  l'arbre  reçoit  un  premier  pignon ,  qui  donne  le  mouvement  à 
une  roue  fixée  avec  un  second  pignon  sur  un  arbre  intermédiaire ,  com- 
mandant la  grande  roue  de  translation. 

Aux  extrémités  de  cet  arbre,  sont  montées  deux  poulies  en  fonte 
sur  lesquelles  s'enroulent  des  chaînes  de  Galle ,  portant  des  tiges  de  fer 
munies  de  clavettes  ;  c'est  au  moyen  de  ces  tiges  qui  passent  dans  des 
équerres ,  fixées  au  panneau  de  la  diligence,  qu'elle  est  maintenue  suspen- 
due pendant  le  temps  de  translation  de  la  voie  pavée  sur  celle  de  fer. 

Cette  translation  s'opère  par  une  combinaison  de  mouvement  faisant 
mouvoir  un  pignon  horizontal,  engagé  dans  les  maillons  d'une  autre  chaîne 
de  Galle  tendue  aux  deux  extrémités  do  la  plate-forme.  On  comprend  que 
le  pignon  est  foriv  de  suivre  la  chaîne  qui  fiiit  Toffioe  de  crémaillère,  et 
comme  son  axe  tourne  prisonnier  dans  un  support  boulonné  au  chariot, 
celui-ci  est  entraîné  ainsi  que  la  diligenre  qui  y  est  suspendue. 

La  descente  de  la  diligence  sur  le  wagon  de  transport  qui  l'attend  sur 
la  voie  du  chemin  de  fer,  s'exécute  ensuite  à  l'aide  d*un  frein  à  contre- poids, 
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et  en  toarnant  les  manivelles  en  sens  contraire  h  leur  premier  mouvement 
de  rotation.  Une  échelle  fixée  sur  un  des  côlés  de  Tappareil ,  est  destinée 
au  senice  du  treuil  en  donnant  ac^ès  sur  la  plate- forme  qui  est  garnie  sur 
tout  son  contour  d'une  rampe  ou  garde-corps. 


DESCRIPTION  DE  LA  GRUE  PERFECTIONNÉE,  PAR  M.  DESGRANGES, 

BEPBÉSENTÉE  SUR  LES  FIG.  DE  LA  PL.  6. 

La  fig.  1'^  représente  une  vue  extérieure  de  face  du  mécanisme  complet 
avec  la  section  transversale  des  deux  roues ,  sur  Tune  desquelles  est  placé 
le  iruck  des  compagnies  et  sur  l'autre  le  train  ordinaire  des  diligences. 

La  fig.  2  est  une  vue  par  bout  du  mc^me  mécanisme. 

La  fig.  3  en  est  la  coupe  transversale ,  faite  suivant  la  ligne  1-2,  et  en 
supposant  qu'il  n'y  ait  point  de  diligence. 

La  fig.  4  représente  en  plan,  vu  en  dessus,  tout  l'ensemble  de  l'appa- 
reil, dessiné  sur  chacune  de  ces  figures  à  l'échelle  de  1/50*. 

Du  BATIS  ET  DE  SON  CHARIOT  MOBILE.  —  Sur  quatre  dés  en  pierre  A, 
sont  scellés  les  montants  B,  reliés  entre  eux  par  des  traverses  et  supportant 
les  deux  poutres  longitudinales  C,  garnies  chacune  sur  le  côté  d*un  rail  en 
fer  plat  a.  L'aspect  général  de  la  grue  présente  ainsi  la  forme  d*un  pont 
dont  les  charpentes  C  représenteraient  le  tablier  et  sur  lesquels  le  cha- 
riot D,  aurait  un  mouvement  de  va-et-vient.  Ces  charpentes  sont  reliées 
aux  poteaux  verticaux  par  huit  consoles  semblables  E,  et  sont  en  outre 
réunies  par  deux  foi*tes  traverses  F,  de  manière  à  former  un  châssis  rigide 
d*une  grande  solidité  ;  ces  dernières  sont  aussi  supportées  dans  toute  leur 
longueur  par  deux  doubles  consoles  E'  nervées  et  à  jours  comme  les  pré- 
cédentes. Tout  cet  assemblage,  en  raison  de  la  lourde  charge  des  caisses, 
garnies  de  leurs  bagages  et  voyageurs,  risquerait  néanmoins  d'être  insuffi- 
sant ,  aussi  a-t-on  songé  à  augmenter  la  résistance  des  grandes  pièces  de 
bois  C,  par  deux  fortes  tringles  en  fer  6,  qui  se  boulonnent  aux  pattes  c, 
en  passant  sur  les  supports  G.  De  cette  manière  il  est  permis  de  croire  que 
tout  accident  devienne  impossible. 

Les  supports  G,  reçoivent  chacun  dans  leurs  coussinets  un  arbre  en  fer 
H,'garni  de  deux  fortes  poulies  à  gorge  I,  sur  lesquelles  viennent  passer  les 
chaînes  A  des  treuils  inférieurs,  pour  de  là  s'enrouler  sur  les  poulies  du 
chariot  mobile  et  faciliter  l'élévation  du  corps  des  voitures.  Ce  chariot,  qui 
dans  ce  système  est  réduit  à  sa  plus  grande  simplicité,  se  compose  seulement 
d'un  cb&ssis  en  fer  plat  d,  reliant  deux  essieux  m  (fig.  4],  également  en  fer, 
sur  lesquels  sont  montés  à  la  fois  et  les  poulies  de  renvoi  t  et  les  roues  à 
joues  J,  qui  roulent  sur  les  rails  a.  L'ensemble  du  chariot  est  complété  par 
un  cadre  plat  K,  formé  de  l'assemblage  de  fortes  pièces  de  bois  et  garni 
des  crochets  e  ef  dont  l'utilité  est  de  réunir ,  les  premiers ,  le  cadre  avec  le 
diariot  par  les  chaînes/  et  les  poulies  P,  et  les  seconds,  la  diligence  avec  le 
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cadre  par  les  chaînes/^  et  les  tringles  à  clavettes  g.  Od  peut  remarquer  que 
les  côtés  de  cette  diligence  reçoivent  à  demeure  les  équerres  percées  A, 
dans  lesquelles  on  fait  pénétrer  le  bout  des  tringles  précédentes,  de  sorte 
qu*il  suffit  pour  le  transbordement,  d'ôter  les  quelques  clavettes  qui  éta- 
blissent la  solidarité  entre  le  train  et  la  caisse  et  d'engager  les  extrémités 
de  CCS  tringles  dans  les  équerres  ;  cadre  et  voiture  s*élèvent  alors  par  le 
mouvement  des  treuils  jusqu'à  une  certaine  hauteur,  puis  accomplissent 
leur  mouvement  de  translation  du  truck  au  train  et  réciproquement,  à 
l'aide  alors  d'un  treuil  supplémentaire  U  formé  simplement  d'une  roue 
dentée  t' sur  laquelle  s'enroule  une  chaîne  de  galle  u^  Gxée  au  chariot  D. 
Comme  les  deux  cAtés  de  la  grue  sont  munis  d'un  treuil  semblable,  il  suf- 
flt  d'agir  sur  l'un  ou  sur  l'autre  séparément  pour  provoquer  la  translation 
dans  un  sens  ou  dans  l'autre. 

Des  treuils.  —  Les  treuils  employés  pour  transmettre  le  mouvement 
d'élévation  aux  diligences,  sont  au  nombre  de  deux.  Disposés  avec  &  tam- 
bours et  8  manivelles  et  flxés  à  la  partie  inférieure  des  montants  B,  ils  sont 
toujours  à  la  portée  des  hommes  de  service  et  peuvent  être  mis  en  mouve- 
ment avec  facilité  ;  un  système  de  frein  permet  d'en  modérer  Taction. 

I/arbre  inférieur  /,  portant  les  manivelles,  est  le  plus  rapproché  du  sol,  il 
est  muni  d'un  petit  pignon^,  transmettant  le  mouvement  au  second  arbre  i' 
))ar  rintermédiairo  de  la  grande  roue  k  qui  y  est  fixée.  Un  deuxième  pi- 
gnon/ placé  contre  cette  roue  transmet  à  son  tour  le  mouvement  au  troi- 
sième arbre  i^,  par  la  roue  k\  marchant  alors  avec  une  vitesse  sensible- 
ment ralentie.  Ce  dernier  arbre  porte  les  tambours  L,  formés  simplement 
de  deux  cylindres  en  fonte  et  à  joues»  sur  la  circonférence  desquels  se  trou- 
vent des  rainures  hélicoïdales  pour  recevoir  les  chaînes  f.  Chacun  des 
arbres  dont  nous  venons  de  luirler  ont  leurs  coussinets  rapportés  dans  les 
supports  /  /'  P,  boulonnés  contre  les  poteaux  verticaux  B  et  contre  un  poteau 
supplémentaire  B'  établi  exprès.  In  rochet à  contre-poids  /i,  fixé  contre  le 
pignon/,  sur  l'arbre  inférieur,  empêche  le  mouvement  de  retour  dans  le  cas 
où  Ton  abandonnerait  les  manivelles. 

On  voit  que  ce  mécanisme  est  en  tout  analogue  au  mouvement  des  grues 
ordinaires;  il  est  comme  dans  ces  appareils  muni  d'un  frein  composé  d'une 
poulie  cylindrique  o,  embrassée  dans  une  grande  partie  de  sa  circonférence 
|mr  un  cercle  en  fer  méplat  />,  dont  les  deux  extrémités  s'assemblent  à  char- 
nière vers  la  partie  inférieure,  et  se  lient  de  même  aux  extrémités  d'un 
levier  coudé  q.  Selon  qu\>n  baisse  ou  qu  on  lève  ce  levier,  on  serre  ou  on 
desst^nv  le  cercle  méplat  contre  la  poulie  et  Ton  modère  le  mouvement 
de  descente  lorsque  la  diligence  doit  être  déposée  sur  un  des  trains. 

Des  trucks  et  nES  trains.  —  Les  trucks  des  compagnies  sont  très- 
simples.  Foimies  du  chi)ssis  rectangulaire  r,  des  tampons  s  et  de  leurs  res- 
sorts et  des  roues  /,  avec  leui*s  essieux ,  ils  n'ont  de  particulier  que  quatre 
IKittes  en  fer  ayant  la  forme  d*un  V,  pour  recevoir  les  ressorts  de  la  dili- 
gence et  emiKViier  ainsi  les  mouvements  de  glissement  :  nous  avons  va 
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comment  les  pattes  à  clavettes  maintenaient  Tadhcrence  entre  ces  deux 
parties. 

Les  trains  des  diligences,  destinés  à  les  conduire  sur  la  voie  pavée,  n'ont 
aussi  de  particulier  que  le  mécanisme  destiné  à  rendre  ces  deux  parties 
solidaires,  aussi  avons-nous  cru  devoir  le  représenter  en  détail  sur  les 
fig.  6,  7  et  8.  On  voit  par  ces  figures,  que  chacun  de  ces  grans  ressorts  à 
lames  M,  est  entouré  par  une  pièce  en  fer  forgé  v,  qui,  à  sa  partie  infé- 
rieure ,  présente  une  double  saillie  jt,  en  forme  de  goujon.  C'est  cette 
partie  qui  établit  la  rigidité  des  caisses ,  car  le  train  est  disposé  pour  rece- 
voir les  ressorts,  ainsi  combinés,  dans  quatre  fourchettes  enfer  forgé  i/, 
renflées  vers  le  milieu  de  leur  hauteur  pour  recevoir  la  cheville  ou  boulon  y 
constamment  serrée  par  le  petit  ressort  z.  Les  fourchettes  sont  elles-mêmes 
fixées  solidement  sur  une  traverse  en  bois  N,  par  quatre  boulons  à  embase 
et  par  la  goupille  x'  noyée  dans  l'épaisseur  de  la  traverse. 

De  la  manoeuvbe  généualb.  —  On  a  pu  comprendre  déjà  comment 
s'cflectue  toute  la  manœuvre  des  caisses  sur  les  trucks  et  réciproquement 
dans  les  deux  appareils  de  MM.  Arnnux  et  Desgranges;  ce  qu'il  nous  reste 
à  dire  a  ce  sujet  en  formera  le  résumé  et  servira  de  complément  aux  deux 
systèmes. 

Ainsi  les  diligences,  à  leur  amvéc  sous  leur  grue,  sont  immédiatement 
clavetées  et  suspendues  aux  chaînes,  comme  le  montre  le  dessin,  pi.  6, 
puis  soulevées  de  quelques  décimètres  et  enfin  transbordées  en  regard  du 
truck,  qu'on  a  préalablement  amené  sur  la  voie  de  fer  parallèle.  Les  hom- 
mes placés  aux  treuils  tournent  aloi*s  leurs  manivelles  en  sens  contraire 
en  même  temps  qu'ils  agissent  sur  la  poignée  des  freins,  et  les  caisses 
descendent  dans  les  crochets  en  forme  de  Y  dont  nous  avons  parlé.  On 
clavette  de  nouveau,  et  la  diligence  fait  alors  partie  intégrante  du  convoi 
qu'elle  va  rejoindre  et  auquel  elle  s'adapte  par  les  crochets  et  chaînes  u\ 

Six  hommes  suffisent  ordinairement  à  la  manœuvre  spontanée  du  dé- 
chargement et  du  chargement;  deux  agissent  sur  le  mécanisme  des  treuils 
et  les  quatre  autres  servent  à  guider  la  diligence  dans  son  mouvement  de 
descente  et  à  l'assujétir  solidement  sur  le  truck.  Chaque  diligence  est  dé- 
tachée de  son  train,  soulevée,  transbordée  et  attachée  de  nouveau  sur  le 
ti'uck  en  moins  de  2  minutes. 

I>a  grue  que  nous  venons  de  décrire  a  été  relevée  à  l'embarcadère  de 
Sotteville,  près  Rouen,  d'après  l'obligeante  permission  de  M.  Desgranges. 
Les  autres  embarcadères  étaient  déjà  munis  de  l'appareil  de  M.  Arnoux, 
lorsqu'on  a  fait  l'application  de  celui-ci. 


ne 
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CHEMmS  DE  FER. 


NACHIRES  LOCOMOTIVES. 

Les  locomotives  da  système  Crampton ,  exécutées  par  MM.  Derosne  et 
Cail,  sous  rhabile  direction  de  M.  Houel,  sont  adoptées  définitivement  sur 
plusieurs  lignes,  et  particulièrement  sur  celles  du  Nord  et  de  Strasbourg; 
déjà  même,  sur  le  premier  de  ces  chemins ,  elle  fait  un  service  régulier 
après  avoir  inauguré  Touverture  de  Tembranchement  de  Noyon  avec  une 
vitesse  de  90  kilomètres  à  l'heure.  Nous  avons  promis  à  nos  lecteurs  de 
publier  dans  le  T  volume  cette  intéressante  machine,  et  nous  sommes  en 
mesure  de  tenir  notre  promesse  très-prochainement;  nous  avons  cru  néan- 
moins ne  pas  devoir  attendre  la  publication  pour  donner  dès  à  présent 
un  tableau  des  principales  dimensions  de  cette  machine  comparées  avec 
celle  à  voyageurs  et  à  marchandises  en  activité  sur  la  même  ligne  du 
Nord  (1). 


TABLEAU  COMPARATIF 

(les  dimensions  principales  adoptées  poar  les  diverses  locomotives 

ea  service  sar  la  ligne  du  Nord. 

DIMENSIONS  (;ÉNÉRIQUES 


Dianiëtro  des  cylindres 

Coorse  du  piston 

Diamètre  des  roues  motrices 

Ka|i|»ort  de  la  vitesse  des  roaes  à  celle  des  pistons. 

Diamètre  des  roues  d'avant 

Diamètre  des  roues  d'arrière,  milieu 


MACHINES 

système 
Cramptou. 


m. 

0.406 
0.!(60 

a. 10 

6,60:  I 

1.35 

l.!22 


tn    E 

td    a 

M     > 


«n    -s 


I 

il 

m   9 


m- 

0.360 

0..%60 

1.680 

*,7I  : 

4.00 

1.00 


CHAL'DIÈRE. 
Longueur  intérieure  de  la  botte  à  feu,  inrtie  supérieure. 

Largeur,  iiartie  inférieure 

Longueur  extérieure 


Largeur. 

avant 

Épaisseur  des  parois  extrêmes  j  bas!.'.'.*.'.'!!.'!!!!!!!'.!!    o!o2o 

É|>aisseur  des  parties  latérales 0  115 

Hauteur  intérieure  totale  de  la  bolie  ^  feu,  jusqu'au-dessus  de  l'en- 

veIopi»e 

Diamètre  extérieur  du  corps  de  la  chaudière 

Longueur  de  la  |»arlie  cvlindriqoe  entre  les  pLiques 

Longueur  des  tubes  de  fumée 

Nombre 

Diamètre  extérieur  réduit  à  0.046  à  la  boite  à  feu.. 

Diamètre  intérieur 

Epaisseur 


1.345 

09S5 

1.370 

1.015 

0.914 

1.055 

1.550 

1.135 

1.245 

1.104 

arrière 

0.105 
0.090 

0.100 

0.090 

0.095 

4.360 

1.360 

1.000 

0.970 

S.SÎSO 

3.685 

3.675 

3.800 

178 

125 

0.050 

0.049 

0.046 

0.045 

Sm/m 

imjn 

m. 

0.380 

0.610 

1.220 

3,14  :  1 

1.220 

1.220 


0.925 

0.914 

1.125 
1.104 

0.100 
0.095 

1.380 
0.970 
3.685 
3.800 
125 
0.049 
0.045 
2m/m 


(1)  On  sait  que  sur  le  chemin  du  Nord  les  locomotives  sont  toutes  construites  d*aprèi  le  même 
système  et  sur  les  mêmes  dimensions.  La  première  fournilure  a  été  exécutée  d'après  les  disposi- 
tions principales  proposées  par  M.  Clapeyron,  et  les  fournitures  suivantes  sur  lesdessins  modifiés  el 
perfectionnés  des  ingénieurs  de  la  Compagnie.  MM.  Derosne  cl  Cail  en  ont  construit  ud  griod 
nombre.  Nous  les  avons  publiées  avec  détails  dans  le  vt  volume. 
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TABLEAU  COHPAIIATIF 

prlntlinlcs  adoptes  ponr  les  dlvi 
en  sertiu  )ar  ie  chemin  da  Non 


Cramplon. 


Efirimieiiid'îMenaie 

Longonr  tilcriegredr  I)  balte  1  bunée 1.MS 

ljr{«ijr,  j  comprli  Inpliqnei 0.633 

Umpicnr  loiilr  IniMnredit  Ittluulitteda dehors dsli bulle  t  hn  s. no 

E[UiMeiril(!iciiI«r«>dBli  boite  t  tco O.uia 

Epiliuir  de  la  pliqat  tDlMlaire  k  l'endroU  des  tilwi O.OïS 

Bpairaenr  des  uHh  de  Ii  i»nk  EjHndrique  de  II  cluudltre o.tHO 

Eiiiin(Drdei>idle9detaiian[ceil«rigDredol)  balle  Ken O.nil 

Epilunu-de  la  nliqne  luiulaiTe  en  1er  de  la  balle  1  feu O.tHS 

EuliMDrdela  iMliekiBiitèe O.Oio 

Hainenr  du  liât  de  11  bollf  )  hn,  lu  bas  de  la  porle  cflindrique O.sio 

HiDientdn  baidelabotte  t  fen,  t  lanmieinKrlearEdndAae....  I.Tu 

Hïoieor  aoHlessas  da  rii[,  du  bas  de  Itlnlle  iica o.soo 

"— >iiraii-des(u!idar)il,  delipanlerj-linilrlrine o.sta 

■4iraii-deMasdiinll,dDliiiJt  delirbriDiii^e 4.000 

MU  de  la  ptrtie  alliidrlniK,  do  deasus  de  l'ei» len  maienr O.uo 

haat  tas 

DiUBtlrr  exlrrieur  de  la  cbeninfc I    g'^  g'{^ 

Ep>î»rDr  iDierleore  de  la  trtie  de  la  rbcmlnee O.oue 

fâitror  delà  ehcmlDie  au-deoui  de  la  boliel  fumée I.US 

Sufarc  de  ehinRe  direcw  oadubjer a.UO 

Swbcc  de  rhaurCe  dea  tubes 93. RU 

SarAce  de  rhaufle  lotlle iM.Mi 

VdBaediBpoDlblecotnmertsOTeir  de  Tapeur 1.000 

BATIS  A  ROLES. 

Longoeot  utile  du  htlis,  MTOIr: 

Liingomr  du  boni  du  Idogerun  t  la  bulle  tfen o.W 

Loiimieur  lolile  ciu^rleure  de  larbaudiere ^.iK 

Langueur  de  la  balte  i  famée  il  la  barre  eitrfme o.UO 

Total «.130 

jurdu  longeron o.sao 

EpsiSKur  du  lengeron o.ODl 

Hiuieur  delà  panfeupérlenre destomeraMsa-denus du  rail i.iAo 

Haulrur  de  »tle  partie  ia-dH.ins  de  l'eutni  moleur O.MO 

EKiHrenenld'iieeD  au  deilMurons I.9T0 

DiMaure  de  la  balle  )  Fenk  l'iie  ïcisleud'tnitre o.mi 

UslaBce  de  l'euien  d'arrthr  ï  Vessie D  mnleur a.SM 

IHsuuee  de  l'esiSen  [Doleur  1  l'culeu  d'avant l.Bso 

tUsUarede  l'euieii  d'avant  a  la  boitai  lumtt 0.3m 

Tiiulègali  la  lonfucar  du  rorps  de  la  chaudière a.UO 

Larcear  des  bandasea O.ltn 

Eiialuenr  des  baDdagca  au  milieu o.oso 
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Nous  aïons  donn^ 


MACHINE  A  DÉBITER  LES  BOIS 

BN  fEUILLES  IMCES  ET  COMINOES . 
SUR  DE  GRANDES  LARGEURS, 

Construite  par  M.  GABAIÏD ,  à  Paris, 
Et  exploitée  par  la  Société  PJLEYEJL  et  C% 

(planche  7.) 


L41  machiric  proposée  et  mise  h  exécution  par  M.  Garand,  pour  débiter 
les  bois  d'une  manière  continue  et  sur  de  grandes  largeurs,  remplit  toutes 
les  conditions  voulues  pour  un  travail  manufacturier,  avec  une  très-grande 
économie  de  temps  et  de  main-d'œuvre. 

Ainsi  une  pièce  de  bois,  comme  une  bille  d*acajou,  par  exemple,  quelle 
que  soit  sa  grosseur,  montée  sur  cet  appareil ,  est  débitée  sans  interrup- 
tion ,  et  avec  une  rapidité  qui  paraît  véritablement  surprenante  pour  toutes 
les  personnes  qui  le  voient  Tonctionncr.  Ce  résultat  est  d  autant  plus 
remarquable  qu'il  est  obtenu  en  ne  sciant  pas,  mais  bien  en  coupant  la 
matière  sur  toute  la  largeur  à  la  fois,  et  cylindriquement ,  de  telle  sorte  à 
former  une  spirale  développée  de  la  circonférence  au  centre. 

Les  couteaux  au  moyen  desquels  Tauteur  opère ,  et  qui  sont  disposés 
comme  des  fers  de  rabot  de  menuisier,  sont  d'une  longueur  telle  qu'ils  per- 
mettent de  débiter  des  bois  de  deux  à  trois  mètres,  et  quel  que  soit  le  dia- 
mètre de  ceux-ci ,  ils  restent  toujours  dans  la  môm(;  disposition  par  rap- 
port à  la  surface  avec  laquelle  ils  sont  en  contact,  c'est-à-dire  a  très-peu 
près  tangents  à  cette  surface,  de  manière  à  n'enlever  que  l'épaisseur  qu'on 
juge  convenable,  et  qu'on  peut  aisément  régler  à  l'avance. 

La  partie  fixe,  ou  Tarète  non  tranchante  du  rabot,  s'appuie  contre  le 
bois,  immédiatement  au-dessus  des  couteaux,  et  laisse  passer  la  feuille 
entre  elle  et  ces  derniers,  tout  en  lui  servant  de  conducteur.  On  imite, 
sous  ce  rapport ,  le  travail  de  la  varlope ,  qui  est  aussi  ouverte  au-dessus 
des  lames,  pour  donner  passage  aux  copeaux  qu'elles  enlèvent,  lorsque  Tou- 
rner la  met  en  action.  Seulement  dans  cet  instrument  le  bois  que  l'on  veut 
raboter  est  fixe,  l'outil  marche  et  presse  en  même  temps,  tandis  que  dans 
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le  système  que  nous  allons  décrire,  le  bois  est  mobile»  il  tourne  plus  oa 
moins  rapidement  sur  lui-môme,  et  Toutil  s'avance  très-lentement  pour  se 
tenir  constamment  pressé  sur  sa  surface. 

On  a  déjà  proposé  de  découper  ainsi  le  bois  cylindriquement  à  Taide 
d*un  couteau  tangent  à  la  circonférence  (1),  mais  les  moyens  mécaniques 
qui  ont  été  imaginés  à  c'^t  effet,  ont  toujours  été  insufBsants  pour  produire 
des  résultats  pratiques,  opérant  sur  de  faibles  largeurs.  On  n*a  pas  réussi , 
et  nous  croyons  devoir  même  ajouter,  on  a  échoué  à  peu  près  complète- 
ment, malgré  les  essais  qui  ont  été  tentés  à  ce  sujet,  non  pas  parce  que 
ridée  de  trancher  le  bois  de  cette  manière  n*était  pas  réalisable,  mais  bien 
parce  qu'on  n*avait  pas  trouvé  les  moyens  d'exécution ,  les  dispositions  con- 
venables et  rationnelles  qui  conviennent  h  une  telle  opération ,  qui  est  très- 
délicate  et  présente  de  grandes  diflicultés,  surtout  à  cause  des  couteaux. 

M.Garand  n*est  arrivé  à  obtenir  des  produits  satisfaisants,  ne  laissant  rien 
à  désirer,  qu*après  bien  des  tentatives  qui  lui  ont  occasionné  beaucoup  de 
peines  et  de  recherches  pour  les  outils.  Son  système  ne  porte  pas  sur  l'idée 
de  découper  le  bois  tangentiellement  au  cylindre,  en  forme  de  spirale  ou 

(I)  En  1835,  la  Société  d'Eacouragemcnt  publia  uiie  machine  de  M.  FaYerier,  en  usage  en  Riuiie, 
et  doni  le  principe  est  auui  de  débiter  le  bois  cylindriquement,  mais  par  un  rabot  langent  i  la 
surface  extérieure  et  placé  au-dessus.  Le  châssis  auquel  est  attaché  le  couteau  est  mobile  sur  son 
extrémité  postérieure,  et  comme  il  est  chargé  d*un  poids  il  s'abaisse  A  mesure  que  la  pièce,  qui  ett 
animée  d'un  mouvement  de  rotation,  diminue  d'épaisseur. 

Le  10  mai  1837,  M.  Pape,  habile  facteur  de  pianos  à  Paris,  prit  un  brevet  de  dix  ans  pour  une 
machine  à  couper  le  bols  de  placage  au  moyen  d*un  fer,  ou  d'un  rabot  contre  lequel  il  fait  avancer 
en  li^nc  droite  le  madrier  A  débiter.  M.  Pape  s'était  fait  déjà  breveter  en  18)6,  pour  une  machine 
A  produire  des  feuilles  d'ivoire  de  grandes  dimensions.  Dans  un  brevet  d'importation  de  I84S,  le 
même  auteur  a  présenté  une  autre  machine  à  découper,  qui  a  une  grande  analogie  avec  celle  de 
H.  Favcrier;  mais  nous  pensons  que  cet  appareil  n'a  pas  été  exécuté  sur  de  grandes  dimensions. 

Antérieurement  à  celte  époque,  un  scieur  de  ChAlons,  M.  Picot,  s'était  fait  breveter  pour  une 
machine  à  trancher  le  placage  propre  A  la  brosserie  et  à  d'autres  fabrications;  elle  ne  consistait  sioi- 
plement  qu'en  un  couteau  druii  appliqué  A  un  disque  vertical  animé  d'un  mouvement  de  rotation  et 
tombant  sur  un  bloc  de  bois  prismatique  de  peu  de  largeur,  pour  découper  A  chaque  révolution 
une  feuille  mince  d'une  dimension  correspondante  A  la  section  du  prisme.  Mais  pour  que  ce  tran- 
chage,  qui  doit  nécessairement  se  limiier  A  de  faibles  étendues,  se  fasse  bien  et  franchemeul.  Il 
est  indispensable  d'amollir  le  bois,  ce  que  l'on  fait  en  le  mettant  au  préalable,  dans  une  cuve  pkloo 
d'eau  que  l'on  chauffe  A  une  température  élevée,  et  où  on  le  laisse  baigner  un  temps  plus  ou  iDofaM 
long. 

Le  brevet  de  M.  Picot  date  du  SO  octobre  1834,  et  n'ayant  été  pris  que  pour  dix  ans,  il  «  si  expiré 
depuis  plusieurs  années.  L'auteur  a  cru  pouvoir  lui  donner  plus  de  durée  par  un  second  brevet  de 
quinze  ans,  qui  lui  a  été  délivré  le  18  Juillet  1835;  mais  ce  dernier  brevet  et  les  additions  qui  le  sui- 
vent, reposent  exactement  sur  le  mémo  principe  que  le  premier,  ils  ne  présentent  que  quelqiei 
parlicularités  dans  les  mouvements. 

On  a  dû  remarquer  aux  expositions  de  1839  et  1844,  des  feuilles  de  placage  très-minces,  obte- 
nufs  sur  ces  machines,  et  imprimées  avec  des  dessins  variés,  comme  des  feuilles  de  papier. 

M.  Marion  de  la  Brillantais,  prit  aussi  un  brevet  d'invention  de  quinie  ans,  le  S5  septembre  de  la 
même  année  1835,  pour  une  machine  à  couper  le  bois  au  lieu  de  le  scier,  mais  cet  appareil  qui  pa- 
raissait surtout  appliqué  A  raboter,  A  faire  des  moulures,  ne  parait  pas,  que  nous  sachions,  avoir  es 
de  suite. 

Eulin  un  brevet  de  cinq  ans  a  été  également  demandé  en  1840,  par  MM.  Mathieu,  menuisiers  da 
dé|>artemeni  de  la  Marne,  pour  une  machine  A  trancher  le  bois  de  placage. 

On  pourrait  encore  citer  des  machines  continues  qui  ont  principalement  réuui  pour  débiter  les 
pièces  d'ivoire  en  feuilles  minces,  susceptibles  de  se  dérouler  sans  te  fendre. 
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de  développante,  mais  bien  sur  les  moyens  de  réaliser  cette  idée  d'une 
manière  manufacturière  et  quelles  que  soient  d'ailleurs  les  largeurs  des 
pièces  à  débiter. 

Ces  moyens  comprennent  : 

1**  L'application  d*une  lame  tranchante  très-mince,  pincée  entre  deux 
couteaux,  ou  règles  droites  terminées  en  biseau ,  qui  tout  en  maintenant 
cette  lame  sur  toute  sa  longueur  et  tout  proche  de  son  arête  tranchante, 
l'empêchent  d'une  part  de  trop  s'enfoncer  dans  le  bois,  et  de  l'autre  de  ne 
pas  y  pénétrer  suffisamment  au  degré  voulu ,  pour  l'épaisseur  des  feuilles 
que  l'on  veut  obtenir.  Otte  application  ou  plutôt  cette  addition  de  lame 
mince ,  travaillant  ainsi  entre  deux  couteaux ,  paraît  être  d'une  grande 
importance  pour  le  succès  de  l'opération ,  et  constitue  un  principe  méca- 
nique tout  à  fait  neuf,  non-seulement  dans  cet  appareil ,  mais  encore  dans 
toute  autre  machine  propre  à  débiter  le  bois,  en  coupant  les  feuilles,  soit 
sur  des  prismes,  soit  sur  des  billes  ou  des  cylindres. 

S"  La  disposition  d'un  fort  guide  presseur  placé  immédiatement  au- 
dessus  des  couteaux  et  s'appuyant  constamment  contre  le  bois  au  fur  et  à 
mesure  qu'il  se  débite.  Ce  guide  presseur  est  aussi  très-essentiel,  parce 
qu'il  sert  à  maintenir  le  bois  sur  toute  la  longueur  de  la  pièce,  et  tout  près 
de  la  partie  qui  doit  être  tranchée  par  la  lame,  de  telle  sorte  que  malgré 
les  nœuds,  les  ronces, -les  défauts  que  le  couteau  rencontre,  il  est  toujours 
parfaitement  soutenu,  et  ne  peut  occasionner  aucun  accident;  lors  même 
que  le  bois,  par  sa  nature,  serait  très-inégal,  qu'il  présenterait  peu  d'homo- 
généité dans  ses  différentes  parties,  il  n'en  est  pas  moins  bien  coupé,  avec 
toute  la  précision  désirable. 

3»  Le  mécanisme  propre  à  faire  marcher  le  porte-lames  et  en  même 
temps  le  guide  presseur,  d*une  manière  continue  et  toujours  proportionnée 
à  la  vitesse  de  rotation  imprimée  à  la  bille  de  bois  à  débiter;  condition  im- 
portante qui  n'a  pas  été  remplie  dans  les  autres  machines  proposées ,  et 
qui  permet  de  pouvoir  obtenir  des  feuilles  constamment  égales,  de  parfaite 
^isseur  dans  toute  leur  étendue,  depuis  le  commencement  de  la  spirale 
jusqu'à  la  fin.  Ce  mécanisme  est  d'autant  plus  précieux  qu'il  peut  être  varié 
i  volonté,  pour  changer  les  épaisseurs  des  feuilles,  et  que  dans  tous  les 
cas,  l'avancement  de  la  lame  et  du  guide  est  proportioimel  a  la  marche  de 
la  bille,  c'est-à-dire  que  plus  celle-ci  tourne  vite,  plus  l'avancement  est  ra- 
pide et  réciproquement,  quelle  que  soit  l'épaisseur  qui  a  été  préalablement 
réglée. 

h*"  L'addition  à  la  machine  d'un  tambour  mobile  ou  d'un  croisillon  à 
plusieurs  branches ,  qui  permet  de  recevoir  un  certain  nombre  de  pièces  à 
la  fois,  et  de  les  découper  en  feuilles  minces  et  rectangulaires,  au  lieu  de 
feuilles  continues,  ce  qui  dans  différents  cas  est  susceptible  de  précieuses 
applications,  comme  dans  les  bois  ronceux ,  ou  autres. 

Sans  ces  dispositions  particulières  qui  constituent  toute  la  partie  travail- 
lante de  l'appareil ,  nous  croyons  que  l'on  ne  pourrait  produire  les  résul- 
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tats  industriels  qac  nous  avons  constatés ,  surtout  lorsqu'on  veut  opérer 
sur  de  grandes  dimensions. 

DESCRIPTION  DE  LA  MACHINE  A  TRANCHER  LE  BOIS, 

BBPBBSBNTKB  PL.  7. 

Pour  bien  comprendre  ce  système  de  machine,  il  est  indispensable  d'exa- 
miner, avec  le  dessin,  la  description  détaillée  qui  suit,  on  pourra  recon- 
naître les  dispositions  et  les  différentes  particularités  qui  la  distinguent. 

La  Gg.  1^  représente  une  élévation  longitudinale  de  la  machine  toute 
montée,  prête  à  débiter  une  forte  bille  de  bois. 

La  fig.  ^'^  est  une  section  longitudinale  faite  par  Taxe  suivant  la  ligne  1-S 
du  plan. 

La  fig.  3*  est  un  plan  général  vu  en  dessus  de  la  machine 

Et  la  fig.  ^1^''  est  une  section  transversale  faite  perpendiculairement  à  la 
précédente,  suivant  la  ligne  3-4. 

En  examinant  ces  différentes  vues  de  l'appareil ,  on  reconnaît  que  la 
bille  ou  la  pièce  de  bois  A,  que  Ton  veut  découper,  est  montée,  non  sur  de 
simples  pointes  coniques,  comme  sur  un  tour,  mais  sur  deux  pointes  carrées 
qui  terminent  les  axes  en  fer  B,  B\  entre  lesquels  elle  est  retenue  assez 
fortement  pour  ne  pas  avoir  de  jeu,  et  pour  être  entraînée  dans  la  rotation 
simultanée  de  ces  derniers.  A  ses  bases  opposées  sont  entaillés  les  croi- 
sillons en  fer,  qui  servent  à  la  supporter  sur  ses  pointes  d'une  manière 
solide ,  et  à  la  tenir  toujours  parfaitement  centrée ,  depuis  le  commence- 
nicot  de  Topération  jusiiu'à  la  fin.  Ces  croisillons  ont  des  formes  analogues 
à  celui  détaillé  (fig.  5).  11  y  en  a  de  plusieurs  dimensions  :  les  plus  grands 
servent  aux  pièces  les  plus  fortes ,  les  plus  petits  remplacent  les  premiers, 
quand  les  billes  sont  réduites  à  un  faible  diamètre;  comme  ils  sont  percés 
à  leur  centre  de  trous  carrés  qui  ont  exactement  la  forme  des  pointes,  on 
comprend  que  lorsque  celles-ci  s'y  trouvent  engagées,  la  pièce  de  bois  de- 
vient comme  solidaire  avec  les  axes  et  doit  forcément  tourner  avec  eux, 
dès  qu'on  les  met  en  mouvement. 

Comme  les  billes  ne  sont  pas  toujours  de  même  longueur,  il  est  néces- 
saire de  pouvoir  rapprocher  ou  écarter  les  pointes  et  par  conséquent  les 
axes  à  volonté.  Pour  cela,  l'auteur  a  rapporté  au  bout  de  l'un  des  axes, 
celui  B,  une  vis  de  rappel  D,  que  l'on  peut  faire  tourner  à  la  main,  sans 
entraîner  l'arbre  dans  sa  rotation  ;  cette  vis  traversant  un  écrou  6xe  E,  est 
obligée,  lorsqu'elle  tourne,  de  marcher  et  par  conséquent  de  faire  avancer 
ou  reculer  l'arbre ,  et  comme  celui-ci  est  supporté  par  les  deux  forts  sup- 
ports F,  F^  entre  lesquels  sont  placées  la  roue  dentée  C  et  la  poulie  H,  quil 
porte,  ces  deux  pièces  ne  peuvent  marcher  avec  lui,  puisqu'elles  sont  rete- 
nues entre  les  deux  supports.  On  ne  fait  donc  ainsi  mouvoir  et  changer  de 
position  que  la  vis  et  son  arbre  B. 
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Le  second  axe  B',  forme  lai-méme  vis  de  rappel,  il  est  fileté  sur  toute  sa 
longueur,  et  porte ,  comme  le  premier,  une  roue  dentée  C^  qui  est  exac- 
tement de  même  diamètre  que  celle  C,  mais  qui  ne  doit  pas  non  plus 
changer  de  place,  quelle  que  soit  la  position  que  Ton  donne  à  Tarbre.  A  cet 
effet,  cette  roue  est  retenue  d*un  côté  par  le  grand  support  F^,  au  moyen 
d'un  écrou  a,  qui  presse  contre  lui,  et  de  Tautre  côté  par  un  écrou  a^  qui 
s'appuie  contre  son  moyeu.  Lorsqu'il  s*agit  de  faire  avancer  ou  reculer  cet 
aie,  on  desserre  ces  écrous,  puis  à  Taîde  de  In  vis  de  rappel  D\  placée  au- 
dessus,  on  fait  marcher  la  console  mobile  I,  qui,  à  sa  partie  inférieure,  sert 
de  coussinet  à  Tarbre  fileté.  Cette  seconde  vis  de  rappel  fait  exactement  le 
même  effet  que  la  précédente  D;  son  écrou  £^  étant  fixe  aussi,  elle  est 
est  obligée  de  marcher  dans  le  sens  de  sa  longueur,  lorsqu'on  la  fait  tour- 
ner à  droite  ou  à  gauche. 

Quand  on  a  ainsi  réglé  la  position  exacte  des  deux  arbres  B  et  B^  de  ma- 
nière que  leurs  pointes  quarrées  soient  engagées  dans  les  croisillons  qui 
sont  entaillés  aux  extrémités  de  la  pièce  de  bois ,  on  doit  régler  la  position 
du  chariot  porte-lames,  de  telle  sorte  que  le  couteau  antérieur  vienne  s'ap- 
puyer jusque  vers  la  surface  extérieure  de  la  pièce. 

Ce  chariot  se  compose  d'un  chAssis  en  fonte  J,  qui  à  ses  deux  extrémités 
opposées  porte  deux  chaises  de  fonte  K,  destinées  à  recevoir,  d'une  part, 
le  guide  ou  conducteur  de  pression  en  fonte  L,  qui  s'appuie  constamment 
sur  toute  la  longueur  de  la  bille,  immédiatement  au-dessus  de  l'arête  tran- 
chante des  lames,  afin  d'empêcher  que  celles-ci  ne  fassent  éclater  le  bois 
ou  n'en  prennent  plus  qu'elles  ne  doivent  réelUinent  en  prendre.  Ce  guide 
(fig.  6)  est  disposé  pour  qu'on  puisse  régler  sa  position  aussi  exactement 
qu'il  est  possible  de  le  désirer.  Ainsi  les  chaises  de  fonte  K,  qui  le  suppor- 
tent à  ses  extrémités,  sont  traversées  par  de  vis  de  pression  6,  qui  permettent 
de  le  baisser  ou  de  l'élever,  de  le  faire  mouvoir  à  droite  ou  à  gauche,  de 
Tincliner  dans  un  sens  ou  dans  l'autre ,  de  sorte  à  se  conformer  ainsi  à 
toutes  les  exigences  suivant  la  nature  des  bois ,  les  épaisseurs  des  feuilles 
que  l'on  veut  découper,  etc.  Il  présente  par  ses  nervures  et  par  sa  forte 
épaisseur  une  grande  résistance  ;  comme  il  doit  s'appuyer  avec  une  certaine 
force  pendant  le  travail  sur  toute  la  longuem'  de  la  bille ,  il  est  prudent  de 
le  faire  ainsi  solide  et  inflexible. 

Les  deux  couteaux  M,  M^  entre  lesquels  est  serrée  la  lame  addition- 
nelle /,  destinée  &  découper  le  bois,  sont  placés  au-dessous  de  la  face  anté- 
rieure du  guide,  et  dans  une  direction  tangente  à  la  circonférence  exté- 
rieure de  la  bille,  comme  le  montre  bien  la  section  verticale  (fig.  7.)  Fixés 
tous  deux  avec  une  règle  de  fonte  N  qui  règne  sur  toute  la  longueur,  ils 
sont  tenus  dans  une  position  invariable  au  moyen  des  pattes  en  fer  0,  sur 
le  bout  desquelles  ils  sont  vissés,  et  qui  sont  distribuées  à  égale  distance  et 
en  quantité  suffisante  sur  la  largeur  du  chariot  porte-lames.  Pour  qu'on 
paisse  leur  donner  la  position  exacte  qu'on  juge  nécessaire  par  rapport  h 
la  pièce  à  débiter,  l'auteur  a  rapporté  d'une  part  sur  les  pieds  des  chaises  K, 
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des  vis  buttantes  (/,  sur  la  tête  desquelles  repose  la  règle  N»  par  ses  extré- 
mités, afin  de  lui  faire  occuper  une  position  plus  ou  moins  élevée,  et  appli- 
qué de  Tautre ,  sur  les  fourchettes  qui  terminent  les  pattes  en  fer  0,  des 
vis  de  pression  e^  qui  retiennent  ces  pattes  sur  le  chariot  porte-lames,  et 
permettent  en  même  temps  de  les  incliner  plus  ou  moins ,  de  les  avancer, 
ou  de  les  reculer  par  rapport  à  la  surface  de  la  bille.  Il  en  résulte  que  quelle 
que  soit  la  dimension  de  celle-ci,  on  peut  toujours  régler  la  direction  des 
couteaux  et  de  la  lame ,  de  manière  que  Tarète  tranchante  de  cette  der- 
nière se  trouve  dans  la  position  la  plus  convenable ,  c'est-à-dire  qu'elle  ne 
tende  pas  trop  à  pénétrer  dans  le  bois  (et  à  cet  égard  on  voit  que  le  cou- 
teau antérieur  M,  s'appuyant  contre  la  surface  du  cylindre,  la  guide  et  la 
maintient],  et  en  outre  qu'elle  ne  puisse  reculer  en  arrière;  à  cet  effet,  elle 
est  retenue  par  le  second  couteau  M^  qui  s'élève  jusque  très-près  du  bord 
tranchant,  et  qui  en  même  temps ,  force  la  feuille  à  mesure  qu'elle  est  dé- 
coupée ,  à  passer  entre  lui  et  le  guide  presseur.  On  voit  donc  que  de  cette 
sorte  l'outil  tranchant  n'est  ni  trop  gourmand  ni  trop  peu  travailleur  ;  dès 
qu'on  a  réglé  la  machine  pour  une  épaisseur  voulue,  on  est  certain  de  tou- 
jours obtenir  cette  épaisseur  pendant  toute  l'opération. 

L*addition  de  cette  lame  mince,  fortement  pincée  entre  les  deux  cou- 
teaux ,  est  d'une  très-grande  importance  et  constitue  un  principe  entière- 
ment nouveau  pour  découper  le  bois  mécaniquement,  non-seulement  avec 
la  machine  que  nous  décrivons,  mais  encore  avec  toutes  les  machines  à  dé- 
couper engénéral,  soit  en  feuilles  continues,  soit  en  feuilles  droites  et  rec- 
tangulaires. 

Celte  disposition  est  d'autant  plus  remarquable,  d'autant  plus  avanta- 
geuse, qu'elle  permet  de  changer  la  lame  et  les  couteaux,  de  les  monter  ou 
de  les  démonter  avec  la  plus  grande  facilité,  sans  peine,  sans  déranger  les 
autres  pièces  qui  y  sont  adhérentes,  puisqu'il  sufQt  de  desserrer  simple- 
ment les  vis  qui  les  retiennent  aux  pattes  en  fer. 

Lorsque  la  lame  et  les  couteaux  qui  la  pincent ,  ainsi  que  le  guide  pres- 
seur sont  bien  réglés,  on  peut  alors  mettre  la  machine  en  marche.  Pour 
cela  les  mouvements  sont  disposés  de  telle  sorte  que  les  deux  axes  B,  B^  à 
l'extrémité  desquels  la  bille  est  supportée ,  sont  commandés  à  la  fois  et 
avec  la  même  vitesse,  afin  d'éviter  des  efforts  de  torsion,  et  d'être  certain 
de  la  marche  régulière  de  la  pièce  sur  toute  son  étendue.  Ainsi ,  on  a  déjà 
vu  que  l'auteur  a  monté  sur  ces  arbres  les  deux  roues  égales  G,  C^,  qui  y 
sont  retenues  chacune  par  une  clé  ajustée  dans  une  rainure  pratiquée  sur 
leur  longueur ,  afin  de  leur  permettre  de  rester  en  place,  lorsqu'on  fait 
avancer  ou  reculer  les  axes  ;  ces  roues  engrènent  avec  les  pignons  P,  V 
(fig.  1  et  3) ,  lesquels  sont  montés  sur  les  arbres  de  couche  intermédiaires 
Q  et  Q',  qui  sont  eux-mêmes  commandés  par  les  roues  droites  R,  R',  pla- 
cées à  côté  des  précédentes ,  et  engrenant  avec  les  pignons  S,  S^.  Ces  deux 
derniers,  d'un  petit  diamètre ,  sont  placés  sur  le  même  arbre  T,  qui  est 
l'arbre  moteur  de  la  machine ,  et  qui  porte  la  poulie  à  plusieurs  diamè- 
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tresU,  afin  de  recevoir  au  besoin  des  vitesses  différentes,  plus  ou  moins 
rapides,  suivant  les  dimensions  ou  la  grosseur  des  pièces  de  bois  h  débiter. 

Pendant  que  la  marche  rotative  est  ainsi  conununiquée  à  la  pièce  de 
bois  qui  est  montée  entre  les  deux  pointes,  le  chariot  porte-lames  s'avance 
très-lentement ,  et  d*nne  quantité  correspondante  à  l'épaisseur  des  feuilles 
que  Ton  veut  obtenir.  Cet  avancement  s'opère  par  la  machine  même  de  la 
manière  suivante  : 

Sous  le  chariot  est  un  écrou  rapporté  /,  qui  est  traversé  par  une  vis  de 
rappel  horizontale  V,  laquelle  est  engagée  dans  un  collier  ménagé  au  centre 
de  la  traverse  de  fonte  X,  boulonnée  sur  les  côtés  du  grand  bAtis  Y,  qui 
sert  de  base  au  chariot.  Sur  la  tète  de  cette  vis  est  une  poulie  g,  qui  se 
trouve  en  regard  d'une  poulie  plus  petite  /,  montée  sur  un  petit  axo  inter- 
médiaire, que  l'on  voit  muni  d'une  roue  d'angle  H^  (fig.  3),  commandée  par 
une  roue  semblable  H^;  celle-ci  fait  corps  avec  un  second  axe  semblable, 
mais  perpendiculaire  au  précédent  et  muni  d'une  poulie  H^,  qui  est  direc- 
tement mise  en  mouvement  par  la  poulie  semblable  H  que  l'on  a  déjà  vue 
placée  sur  l'axe  B. 

Ainsi,  la  marche  de  la  vis  de  rappel  Y,  qui  est  filetée  d'un  pas  très-fin , 
est  toujours  proportionnelle  à  la  vitesse  de  rotation  de  la  pièce  de  bois. 
Plus  celle-ci  tourne  vite,  plus  aussi  le  chariot  porte-lames  s'avance  rapide- 
ment, mais  si  l'on  veut  changer  l'épaisseur  des  feuilles,  il  faut  nécessaire- 
ment modifier  le  rapport  de  vitesse,  ce  qui  se  fait  très-facilement  puisqu'il 
suffit  de  remplacer  Tune  des  poulies  g  ou  g\  par  une  autre  plus  grande  ou 
plus  petite. 

De  cette  sorte  on  arrive  à  débiter  des  feuilles  extrêmement  minces,  si 
on  le  désire,  ou  des  feuilles  assez  épaisses  sur  toute  la  longueur  de  la  pièce 
de  bois.  Puisque  la  bille  tourne  d*une  manière  continue  et  que  le  chariot 
porte-couteaux  avance  toujours  au  fur  et  à  mesure  de  la  même  quantité, 
de  manière  que  l'arête  tranchante  de  la  lame  reste  constamment  tangente 
à  la  surface,  on  conçoit  que  l'on  obtient  ainsi  des  feuilles  d'une  égalité 
d'épaisseur  parfaite,  et  dont  le  développement  peut  atteindre  plusieurs  cen- 
taines de  mètres  sans  discontinuité. 

Les  produits  débités  s'enroulent,  comme  une  feuille  de  papier,  sur  un 
rouleau  en  bois  A^,  élevé  à  l'arrière  de  la  machine  sur  deux  petits  sup- 
ports y^.  Pour  faciliter  l'opération  du  tranchage,  on  fait  tremper  le  bois 
pendant  le  travail  dans  une  bassine  en  cuivre  ou  en  fonte  B^  qui  est  pleine 
d'eau  continuellement  échauffée  par  un  filet  de  vapeur  que  Ton  fait  venir 
directement  de  la  chaudière,  ou  simplement  de  la  machine,  après  qu'elle 
a  produit  son  action  sur  le  piston. 

Comme  on  est  susceptible  de  débiter  des  bois  qui  ont  beaucoup  moins 
de  longueur  que  la  machine,  l'auteur  a  eu  le  soin  de  disposer,  à  cet  effet, 
la  poupée  mobile  I  qui  soutient  constamment  l'arbre  fileté  B^  près  de  la 
base,  et  que  l'on  peut  faire  glisser  comme  un  support  à  chariot  sur  la 
forte  traverse  supérieure  T^  qui  relie  les  deux  côtés  du  bâtis  fixe  en  fonte. 
VII.  7 
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Avec  une  telle  machine  on  peut  débiter  non-seulement  des  billes  pour  en 
obtenir  des  feuilles  très-longues,  mais  encore  des  madriers,  des  morceaui 
de  bois  d'une  forme  quelconque,  dont  on  fait  des  feuilles  de  dimensions 
proportionnées.  Il  suffit,  à  cet  effet,  de  monter  à  la  place  des  deai  axes  qui 
portent  les  billes,  un  tambour  tel  que  celui  qui  est  représenté  sur  les  fig.  8 
et  9,  et  qui  est  composé  d'un  arbre  en  fer  Z  et  de  plusieurs  disques  ou 
croisillons  de  fonte  Z^  sur  les  parties  planes  desquels  sont  boulonnées  des 
plates-bandes  dressées  z^^  destinées  à  recevoir  des  cadres  on  chftssis  en 
bois  n.  C'est  sur  ces  derniers  que  Ton  colle  comme  sur  les  chftssis  des  scie* 
ries  ordinaires  à  placage,  les  madriers  ou  les  morceaux  de  bois  m,  que  Ton 
veut  débiter.  On  comprend  sans  peine  qu'en  faisant  tourner  ce  tambour 
ainsi  armé,  sur  lui-même,  comme  on  faisait  tourner  la  bille  qu'il  remplace, 
chacun  de  ces  madriers  se  présentera  successivement  à  l'action  de  la  lame 
et  des  couteaux  et  se  trouvera  découpé  en  feuilles  minces  qui  sont  na- 
turellement séparées  les  unes  des  autres. 

Cette  disposition  augmente  la  valeur  du  système,  qui  réunit  ainsi  tous 
les  avantages  désirables  pour  un  travail  manufacturier,  tout  en  produisant 
les  résultats  les  plus  remarquables,  par  la  rapidité  avec  laquelle  les  opé- 
rations s'effectuent,  par  le  plus  grand  nombre  de  feuilles  que  l'on  obtient, 
par  l'énorme  économie  du  bois,  enfin  par  tout  le  profit  que  l'on  retire  de 
la  machine  et  des  beaux  produits  qu'elle  donne. 

Des  poulies  à  gorge  f/  sont  disposées  à  la  partie  supérieure  de  la  ma- 
chine, pour  servir  à  monter,  à  l'aide  de  cordes  ou  de  moufiles,  le  tam- 
bour ou  les  pièces  de  bois  à  débiter. 

TRAVAIL  ET  PRODUITS  DE  LA  MACHINE. 

Pour  reconnaître  tous  les  avantages  que  présente  un  tel  système  de 
machine  continue ,  comparée  aux  scies  alternatives ,  il  est  bon  de  voir 
le  travail  qu'elle  est  susceptible  de  faire  dans  un  temps  donné. 

Supposons  d'abord  que  Ton  opère  sur  des  billes  d'acajou,  qui,  comfde 
on  le  sait,  nous  arrivent  de  l'Amérique  et  particulièrement  du  Brésil,  non 
en  rondins  ou  tronçons  cylindriques,  mais  découpées  en  forme  irrégulière 
de  prisme  à  base  quarrée  ou  rectangulaire  ;  lorsque  de  telles  billes  sont 
parfaitement  équarries,  elles  donnent,  à  la  scie,  des  feuilles  de  placage,  de 
mêmes  dimensions,  ayant  pour  longueur  et  largeur  celles  de  la  bille  même; 
on  n'en  tire  habituellement ,  dans  la  fabrication,  que  20  feuilles  dans  une 
épaisseur  de  27  millimètres,  parce  que  pour  chaque  feuille  on  a  une  perte 
provenant  de  l'épaisseur  de  la  lame  qui  est  à  peu  près  égale  à  celle  du  bois. 
Il  en  résulte  que  sur  une  bille  de  0°'50  d'équarrissage,  et  2  mètres  de 
long,  on  ne  peut  obtenir  plus  de  370  feuilles  de  0"*  50  sur  2*,  soit  370 
mètres  quarrés.  Or,  une  telle  bille  qui  représente  un  volume  de 

0,50x0,50x2  =  0™- «500 
ou  600  décimètres  cubes 
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coûte  d'achat,  à  Paris,  environ  340  fr.  ; 
par  conséquent,  le  mètre  quarré  revient  à 

340  7  370=  OPs 92. 

Une  bille  semblable  débitée  à  Tappareil  continu ,  donne  aisément  36 
feuilles  dans  la  même  épaisseur  de  27  millim. ,  parce  qu1l  n*y  a  aucune 
perte  par  le  couteau ,  et  les  feuilles  sont  au  moins  aussi  fortes  que  les  pré- 
cédentes ;  mais  comme,  d*un  côté,  la  bille  est  supposée  à  section  quarrée, 
et  que  de  Tautre,  on  ne  la  découpe  pas  jusqu'au  centre,  on  conçoit  qu'il 
y  a  du  déchet  par  les  angles  et  par  le  cœur  qui ,  d'ailleurs,  est  générale- 
ment de  qualité  inférieure  ;  ce  déchet  comprend,  environ,  un  cylindre 
central  de0"16,  plus  une  partie  abattue  aux  angles  de  0'"05,  comme  le 
montre  la  fig.  10.  Ainsi,  après  avoir  fait  ces  déductions,  on  trouve  que  la 
bille  fournit,  d'abord,  pour  atteindre  le  rond,  des  feuilles  étroites  de  12  ft 
13  centimètres  qui  augmentent  de  largeur,  successivement,  à  chaque  révo- 
lution, puis  une  seule  feuille  continue. 

Les  feuilles  détaillées,  sur  les  parties  angulaires,  ayant  en  moyenne  une 
largeur  de  0"  18  sur  2  mètres  de  longueur,  produisent,  comme  il  est  facile 
de  s'en  rendre  compte  par  le  dessin  même, 

4  X  5*  f"<»  X  0-18  X  2  =  77°»  9-76. 

La  partie  cylindrique  du  diamètre  O^'SO,  réduit  à  O^'IG  qui  est  celui  du 
noyau  retranché,  donne  une  feuille,  dont  la  circonférence  correspondante 
au  premier  diamètre  est  de  1*571,  et  celle  du  plus  petit  de  0"503;  par 
conséquent,  la  circonférence  moyenne  de 

et  comme  dans  la  différence  des  deux  rayons  0""  25  et  0"  08,  on  peut  avoir 
225  épaisseurs  égales,  puisqu'alors  on  a  27  :  36  ::  170  :  x  =  225  environ. 

La  surface  de  cette  feuille,  que  Ton  sépare  nécessairement  par  parties, 
est  de 

225  X  1 ,037  X  2"  =  466°»- 1  65, 

Le  produit  total  de  la  bille,  déduction  faite  des  déchets,  est  donc 

46&"i-65  +  77°»-«-76  =  544™-flft.l. 

Il  en  résulte  que  le  prix  d'achat  ne  revient  plus  par  ce  système  qu'à 

340  7  544,41  =  0^625  le  mètre  quarré, 

c'est-à-dire  que  la  différence  dans  le  prix  de  revient  de  la  matière  pre- 
mière est  de 

0f"92— 0,625  =  01^275,  soit  33  p.  100. 

Observons ,  d'ailleurs ,  que  toutes  les  feuilles  obtenues  par  le  tranchage 
continu  sont  parfaitement  saines,  puisqu'elles  ne  contiennent  pas  d'aubier 
ni  de  cœur ,  car  le  noyau  enlevé  repr^nte  toujours  la  partie  tarée,  ou  la 
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moins  belle  ;  et  si  ce  bois  conserve  quelque  valeur,  on  peut  en  tirer  parti, 
ce  qui  ajoute  encore  à  l'avantage  du  système. 

Avec  des  billes  venant  simplement  en  rondins  cylindriques,  on  aurait 
encore  plus  d'avantage,  tout  en  évitant  le  travail  préalable  des  parties  qui 
sont  enlevées  avant  le  transport,  dans  les  lieux  mêmes  de  production. 

Si,  maintenant,  on  veut  se  rendre  compte  des  frais  de  débit ,  on  verra 
encore  que  le  système  continu  présente  une  différence  considérable  en  sa 
faveur,  par  rapport  aux  scieries  alternatives  les  mieux  établies. 

Ainsi,  la  machine  fonctionnant  avec  une  vitesse  moyenne  de  5  tours  par 
minute  seulement,  on  trouve  que  la  bille  précédente  (fig.  10)  devant  faire, 
pour  être  débitée  complètement, 

225  +  54  =  279  révolutions 

mettra  à  ce  travail,  s'il  n'y  a  pas  d'interruption, 

279t5  =  55'8, 

ou  moins  d'une  heure. 

Et  si  l'on  suppose  un  temps  égal  pour  le  montage  de  la  pièce  entre  ses 
pointes ,  puis  le  double  pour  les  moments  d'arrêt  nécessaires ,  soit  au 
repassage  du  couteau,  soit  à  son  démontage  et  remontage  ,  etc.,  on  voit 
que,  au  maximum,  avec  trois  à  quatre  ouvriers,  on  peut  parvenir  à  débiter 
une  telle  pièce  en  quatre  à  cinq  heures.  Lorsque  l'usine  est  en  pleine  acti- 
vité, on  arrive,  en  effet,  à  produire  le  débit  complet  de  deux  pièces  sem- 
blables, par  jour  de  travail ,  et  avec  une  dépense  de  force  de  i  à  5  chevaux 
au  plus,  y  compris  celle  employée  par  l'outil  à  affûter  les  couteaux. 

Les  meilleures  scies,  semblables  à  celle  que  nous  avens  décrite  dans  le 
tom.  IV,  pi.  27,  ne  peuvent  pas  débiter,  à  Tépaisseur  indiquée,  malgré 
l'énorme  vitesse  à  laquelle  on  les  fait  marcher,  chacune,  plus  de  75  à  80 
décimètres  cubes  d'acajou  par  journée  de  12  heures.  Il  en  résulte  que  pour 
un  travail  correspondant  à  celui  du  volume  total  d'une  bille  de  0"><^  500, 
comme  celle  ci-dessus ,  il  ne  faut  pas  moins  de  six  scies  constamment  en 
mouvement,  et  autant  d'hommes  pour  les  conduire.  Ces  scies  exigent  pour 
leur  fonctionnement  une  force  motrice  qui  s'élève  à  plus  de  six  chevaux- 
vapeur. 

Les  frais  de  ces  scies,  en  ne  comptant  que  sur  une  dépense  de  5  fr.  par 
chacune  pour  la  force  motrice,  et  3  fr.  50  par  homme,  plus  1  fr.  50  pour 
l'entretien,  l'huile,  la  graisse,  l'affûtage,  etc.,  s'élèvent  par  jour  à 
10x6  =  60fr.,  ci 60  fr. 

Ajoutant  pour  l'intérêt  du  capital  dépensé  pour  le  matériel  à 

6  p.  100  par  an 8    » 

»        pour  le  loyer  du  local,  par  jour 6    » 

»       pour  les  contributions,  patentes 2    m 

La  dépense  totale  par  jour  est  de 76  fr. 

Soit  par  mètre  quarré  76  î  370  =  Of"  20««»* 
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Les  frais  proportionnels  pour  la  machine  à  trancher,  sont  :  pour  la  force 

motrice,  chauffeur  et  combustible  par  jour 20  fr. 

k  ouvriers  à  3' 50 14    » 

Huile,  graisse ,  affûtage  des  couteaux 6    d 

Intérêt  du  capital  pour  le  matériel 8    » 

Local ,  contributions,  magasins 12    » 

Total 60  fr. 

Soit  par  mètre  quarré  60  t  5U  ==  0  f^  ll^**»*- 

On  voit  donc  combien  une  usine  bien  montée  avec  un  tel  système  con- 
tinu peut  offrir  d'avantage  comparativement  aux  scieries  ordinaires  à 
placage. 

Lorsque  la  machine  travaille  des  palissandres,  les  résultats  sont  encore 
bien  plus  favorables  ;  à  plus  forte  raison ,  lorsque  les  pièces  arriveront  en 
rondins,  au  lieu  de  venir  découpées  en  prismes  quarrés  ou  rectangulaires, 
comme  on  les  a  reçues  jusqu'ici,  parce  qu'alors  on  n'aura  plus  d'autre  perte 
que  i'écorce  et  le  cœur. 

Par  cela  même  que  l'on  peut  débiter  des  feuilles  d'une  très  grande  éten- 
due, il  est  permis  d'espérer  qu'elles  donneront  lieu  à  de  nouvelles  appli- 
cations, ainsi  déjà  on  a  pensé  à  en  faire  des  tentures  au  lieu  de  papier; 
on  comprend  en  efTet  que  préalablement  collées  sur  toile  ,  ces  feuilles  peu- 
vent être  appliquées  contre  les  murailles  intérieures  des  appartements , 
des  navires,  etc„  et  être  vernies  et  entretenues  comme  les  meubles  les 
plus  riches. 


NOUVEAU  SYSTEME  DE  POULIES  DE  MARINE 

SANS  BSTnOPE  EXTÉBIBURE, 

Par  MM.  BARBB  et  MORISSE,  et  M.  LAHURE. 

On  sait  que  dans  les  poulies  de  marine  exécutées  Jusqu'à  présent  les  caisses  sont 
enveloppées  sur  toute  leur  circonférence  par  une  eslrope  ou  bride  en  corde  et  le 
plus  souvent  en  fer,  par  laquelle  on  attache  la  poulie  au  point  qu'elle  doit  occuper. 
Cette  estrope ,  lorsqu'elle  est  en  fer  forgé ,  a  aussi  pour  objet  de  porter  Taxe  de  la 
roue  mobile  ou  poulie  que  les  marins  appellent  riat^ei  qui  traverse  les  deux  bran- 
ches de  la  bride  dans  son  épaisseur,  afin  qu'elles  lui  servent  de  véritables  points 
d'appui.  Or,  comme  elle  est  placée  à  l'extérieur  de  la  caisse  en  bois  dans  laquelle 
le  riat  est  renfermé,  cette  disposition  présente  l'inconvénient  d'éloigner  les  points 
d'appui  de  toute  l'épaisseur  du  bois  qui  la  sépare  de  l'estrope,  il  en  résulte  qu'il 
faut  des  axes  très-gros  et  non  trempés  pour  ne  pas  se  rompre ,  ce  qui  augmente 
les  frottements,  rend  l'appareil  plus  lourd  et  en  même  temps  plus  dispendieux. 

Le  système  nouveau  de  MM.  Barbe,  Morisse  et  Lahure  a  l'avantage  d'être  plus 
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économique  de  coDStniction,  de  rapprocher  les  points  d'appui  ou  portées  de  l'axe 
vers  la  poulie,  de  permettre  de  réduire  notablement  le  diamètre  de  cet  axe,  et  par 
suite  les  frottements  de  la  roue  qui  tourne  folle  sur  son  moyeu. 

Ce  système  consiste  à  faire  Testrope  de  manière  à  se  loger  dans  Tintérieur  de 
la  caisse,  au  lieu  de  Tenvelopper  extérieurement,  et  à  pratiquer  pour  cela,  dans  cette 
dernière,  deux  rainures  droites  et  parallèles.  L'exécution  de  ces  rainures  est  très- 
facile,  surtout  si  on  fait  la  caisse  en  plusieurs  morceaux. 

L'estrope  en  fer,  au  lieu  d'envelopper  la  caisse  sur  tout  le  pourtour  extérieur,  est 
logée,  au  contraire,  dans  les  parois  intérieures  tout  contre  la  roue  mobile.  A  cet 
effet,  des  rainures  étroites  et  minces  sont  pratiquées  à  l'avance  dans  ces  parois  pour 
en  rendre  l'ajustement  très-facile. 

On  comprend  sans  peine  qu'en  faisant  la  caisse  en  bois  d'un  seul  morceau,  les 
rainures  pourraient  causer  quelque  difficulté  à  la  pratique,  surtout  si  elles  s'effec- 
tuaient à  la  main  ;  mais  il  est  aisé  de  faire  un  outil  qui,  comme  dans  la  fonte,  taille 
ces  rainures  avec  toute  l'exactitude  et  la  célérité  désirables.  On  peut  aussi  d'ailleurs, 
au  lieu  de  construire  la  caisse  d'une  seule  pièce,  la  composer  de  plusieurs  morceaux, 
de  quatre,  par  exemple,  que  l'on  réunit  par  des  boulons,  après  y  avoir  pratiqué  les 
deux  rainures  droites. 

En  plaçant  ainsi  les  deux  branches  de  l'estrope  à  l'intérieur  de  la  caisse,  on  con- 
çoit bien  qu'il  est  inutile  de  les  faire  descendre  jusqu'au  bas  de  celle-ci,  on  écono- 
mise donc  de  la  matière,  et  en  même  temps  on  rend  l'appareil  plus  léger.  De  plus, 
par  cela  même  que  les  deux  câtés  de  la  bride  se  trouvent  alors  tout  contre  le  riat^ 
les  deux  portées  de  l'axe,  qu'ils  supportent,  sont  nécessairement  beaucoup  mieux 
maintenues,  et  peuvent,  sans  crainte,  être  diminuées  de  diamètre  tout  en  présen- 
tant encore  la  solidité  désirable.  Or,  en  réduisant  cette  dimension  de  l'axe,  on 
diminue  naturellement  le  frottement  de  la  poulie  qui  tourne  sur  lui.  La  réduc- 
tion est  d'autant  plus  grande,  que  l'on  peut,  avec  cette  disposition,  faire  l'axe  en 
acier  trempé,  de  telle  sorte  que  pour  un  cordage  de  8  centimètres  de  diamètre,  par 
exemple,  il  suffit  de  lui  donner  un  diamètre  d'un  centimètre. 

Ce  système  d'estrope  en  fer  a  l'intérieur  de  la  caisse  présente  encore  un  autre 
avantage  très-apprécié  dans  la  marine ,  c'est  d'éviter  de  mettre  la  roue  mobile  ou 
le  riat  en  contact  avec  les  parois  de  la  caisse  en  bois ,  parce  qu'il  est  toujours  fa- 
cile de  faire  en  sorte,  dans  l'ajustement  des  branches  de  l'estrope  dans  les  rainures, 
qu'elles  désaffleurent  les  parois  intérieures  d'une  très-petite  quantité,  aOn  que  la  roue 
ne  puisse  nullement  les  toucher,  et  se  trouve  seulement  en  contact  près  du  centre 
avec  le  métal.  Celte  disposition  permet  en  outre  d'appliquer  avec  sécurité  les  riats 
en  fonte,  ce  qu'on  ne  peut  employer  dans  les  anciennes  poulies,  à  cause  de  l'usure 
rapide  occasionnée  par  les  frottements  du  fer  contre  le  bois;  et  même,  par  suite  de 
cet  inconvénient  et  de  l'usage  forcé  des  riats  en  bois,  le  plus  souvent  l'axe  est  aussi 
en  bois,  ce  qui  en  augmente  encore  les  dimensions  et  par  conséquent  le  degré  de 
frottement.  Pour  avoir  des  axes  en  métal ,  il  faut  aussi  garnir  de  métal  le  trou  du 
riat,  ce  qui  augmente  les  frais  de  main-d'œuvre.  En  employant  les  riats  en  fonte, 
on  peut  à  volonté  les  faire  porter  directement  sur  l'axe ,  ou  y  chasser  à  leur  centre 
une  rondelle  de  cuir  que  l'on  renouvelle  quand  il  est  nécessaire. 

On  conçoit  sans  peine  qu'il  sufHt  de  repousser  l'axe ,  d'un  bout ,  pour  pouvoir 
enlever  l'estrope  de  la  poulie,  et  la  démonter  quand  on  veut  s'assurer  si  elle  est  en 
bon  état. 


POMPES  D'ÉPUISEMENT. 


POMPES  FLOTTANTES 

ÉTABLIES  POUR  L'ÉPUISEMENT  DES  ÉCLUSES  A  MARÉE  DU  HAVRE 

Par  Hm.  ni AZEIJUVE ,  fbèbbs, 
diaprés  le  système  de  M.  IiETESTlJ. 


(PLA.NCHB  8.) 


Les  divers  travaax  d'épuisement  entrepris ,  soit  pour  l*établissement  de 
constructions  maritimes,  soit  pour  les  rorliRcations,  soit  à  l)ord  des  na- 
vires, etc.,  ont  fait  rechercher  divers  systèmes  de  pompes  ou  de  machines 
capables  d'effectuer  ces  travaux  avec  économie  et  célérité.  Ainsi  les  norias 
ou  chaînes  à  godets ,  les  roues  à  tympan  (1),  les  roues  à  augets  et  les 
pompes  ordinaires  ont  été  tour  à  tour  employées  avec  plus  ou  moins 
d'avantages.  Parmi  les  pompes,  quelques-unes  ont  été  fréquemment  mises 
en  usage  à  cause  delà  fecilité  de  leur  manœuvre,  de  leur  puissance  et  des 
avantages  offerts  par  leur  mécanisme ,  tant  sous  le  rapport  de  la  solidité , 
de  la  simplicité  et  de  la  facilité  de  l'installation  que  sous  celui  de  la  dimi- 
nution des  forces  vives  et  des  frottements.  Les  poropes-Letestu ,  par 
exemple,  ont  attiré  l'attention  générale  par  leur  principe  et  par  leurs 
résultats  pratiques  bien  constatés.  C'est  de  ces  dernières  que  nous  allons 
nous  occuper  aujourd'hui  en  décrivant  celles  qui  ont  été  employées  et 
construites  par  MM.  Mazeline  du  Havre  pour  l'épuisement  des  écluses  à 
marée  de  cette  ville. 

Ces  pompes  sont  montées  sur  un  bateau  ad  hoc  et  sont  mises  en  mou- 
vement par  une  machine  à  vapeur  horizontale  ;  elles  sont  au  nombre  de 
quatre  et  aspirent  l'eau  des  écluses  par  deux  tuyaux  d'aspiration  pour  la 
rejeter  dans  la  mer.  Elles  sont  représentées  sur  la  pi.  8,  en  plan  vu  en 

(«)  Voir  Publication  indiuirlelU,  Unne  ti,  f  n  livr. 
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dessus,  (ig.  r%  en  élévation  longitudinale  sur  la  fig.  2  et  en  coupe  trans- 
versale sur  la  (ig.  3.  Cette  dernière  coupe  est  faite  suivant  la  ligne  1-2. 

Leur  bâtis ,  qui  est  fixé  sur  le  pont  du  bateau ,  est  simplement  formé  de 
plusieui*s  pièces  de  charpente  A  sur  lesquelles  se  boulonnent  la  bâche  et 
les  accessoires  de  la  machine  à  vapeur.  Les  corps  de  pompe  B  sont  en 
cuivre  jaune ,  consolidés  par  des  cornières  a  de  même  métal  et  boulonnés 
sur  la  bâche  H  qui  sert  de  plaque  de  fondation  et  de  supports  aux  divers 
engrenages.  Dans  l'intérieur  du  corps  de  pompe  se  trouvent.  Tun  au- 
dessus  de  l'autre ,  deux  pistons  D  D^  dont  la  forme  particulière  constitue 
Y\m  des  principaux  avantages  du  système.  Les  pistons  inférieurs  rem- 
plissent l'office  de  clapets  et  sont  remplacés  fort  souvent  par  ces  derniers. 
Chacun  d'eux  est  d*abord  composé  d'un  cône  creux  renversé  (fig.  kei  5), 
en  cuivre  rouge  ou  en  forte  tôle  de  fer,  percé  d'un  grand  nombre  de 
trous  (1)  et  terminé  i\  son  sommet,  légèrement  tronqué,  par  une  douille  b 
dans  laquelle  pénètre  et  s'assujétit ,  au  moyen  d'un  double  écrou,  l'extré- 
mité taraudée  de  la  tige  £.  Dans  Tintérieur  du  cône  en  cuivre  se  trouve 
un  second  cône  en  cuir  fort  é/,de  9  à  10  millimètres  d'épaisseur,  qui  dépasse 
le  bord  supérieur  du  premier,  de  manière  à  venir  s'appliquer  exactement 
contre  la  paroi  du  corps  de  pompe  ;  ce  cuir  n'est  fixé  que  par  le  bas  et 
serré  entre  le  cône  D  et  la  douille  b  par  les  écrous  déjà  mentionnés. 

Les  deux  bords  de  la  gai*niture  en  cuir,  qui  viennent,  pour  former  le 
cône ,  se  réunir  suivant  une  génératrice ,  sont  taillés  en  biseau  ;  ils  sont 
simplement  superposés  l'un  à  l'autre  et  non  cousus  ensemble.  Cette  dis- 
position, qui  n'augmente  pas  sensiblement  les  fuites,  a  pour  but  de  con- 
server, à  cette  garniture ,  toute  sa  souplesse ,  et  de  permettre  au  bord 
su|)érieur  d'adhérer  toujours  parfaitement  à  la  paroi  du  corps  de  pompe, 
quand  bien  môme  le  cuir  aurait  éprouvé  du  retrait  par  Teffet  de  la  dessic- 
cation. Ce  bord  supérieur  peut  aussi  être  aminci  en  biseau. 

Dans  la  course  descendante  du  piston ,  l'eau  passe  à  travers  les  trous  du 
cône  percé  et  l'intervalle  qui  existe  entre  cette  dernière  et  le  corps  de 
pompe  ;  elle  soulève  et  fait  replier  intérieurement  les  bords  du  cône  eo 
cuir,  et  pénètre  ainsi ,  sans  effort,  au-dessus  du  piston  dont  le  mouvement 
a  lieu  sans  frottement  sensible.  Pour  guider  les  pistons  d'une  manière  plus 
sûre,  M.  Letestu  préfère  sacrifier  la  rangée  de  trous  supérieure  et  établir 
en  cette  partie  un  rebord  cylindrique  :;  comme  nous  l'avons  indiqué  fig.  k, 
l'eau  passe  seulement  alors  par  les  trous  et  entre  l'intérieur  du  cône  et  le 
cuir  qu'elle  soulève  suffisamment. 

Dès  que  le  piston  s'arrête  ou  remonte,  la  pression  de  l'eau  fait  reprendre 
immédiatement  la  forme  conique  à  la  garniture  en  cuir,  dont  les  bords  lon- 
gitudinaux se  réunissent,  et  dont  le  bord  supérieur  vient,  en  s'ouvrant, 
s'appliquer  hermétiquement  contre  la  paroi  du  corps  de  pompe.  De  cette 

(1)  Dans  le  principe  M.  Leleslu  perçait  ces  trous  carrés  afin  d'avoir  ane  section  ouTerte  plus 
grande,  mais  il  y  a  renoncé,  du  moins  quant  au  piston  supérieur,  cl  n*a  conservé  celle  disposition 
qu'aux  clapets  d'aspiration. 
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roanîëre  le  frottement  da  piston  ne  provient  que  de  la  pression  de  l'eau  à 
laquelle  il  est  proportionnel. 

Ce  genre  de  piston  n'exige  point ,  comme  on  le  voit,  de  précision  dans 
la  confection  du  corps  de  pompe,  qui  n*a  pas  besoin  d*étrc  alésé.  Suivant 
l'auteur,  il  s'applique  parfaitement  à  Tépuisement  des  eaux  chargées  de 
vase  et  même  de  graviers ,  lesquels  peuvent  pénétrer  sans  obstacle  au- 
dessus  du  piston  pendant  sa  course  descendante.  Ces  objets  ne  trouvant 
alors  aucun  point  d'appui  vers  le  bord  supérieur  de  la  garniture  en  cuir, 
retombent  immédiatement  au  fond  du  c6ne,  et  ne  peuvent  par  consé- 
quent ,  en  restant  engagés  entre  le  cuir  et  le  corps  de  pompe,  y  produire 
les  frottements  durs  et  les  dégradations  que  les  mêmes  circonstances  occa- 
sionnent ordinairement  dans  les  autres  genres  de  pompe. 

Le  piston  mobile  D  et  le  piston  Qxe  ou  clapet  d'aspiration  IV  sont  con- 
struits, dans  l'appareil  qui  nous  occupe,  exactement  de  la  même  manière,  de 
sorte  que  chacun  d'eux  en  particulier  remplit  à  l'égard  de  l'autre  la  fonc- 
tion d'une  soupape.  Ainsi ,  lorsque  le  piston  monte ,  l'aspiration  fait  ouvrir 
le  cuir  du  piston  fixe  et  l'eau  remplit  l'espace  parcouru  par  le  premier;  à 
la  descente  l'inverse  a  lieu,  car  la  pression ,  en  faisant  détacher  le  cuir  du 
piston  1)^  force  celui  du  bas  à  se  fermer,  et  l'eau  passe  alors  sur  le  premier, 
qui  s'élève  à  une  nouvelle  montée  et  ainsi  de  suite. 

Chaque  piston  est  assujéti  à  une  courte  tige  Ë  clavetée  elle-même  sur 
une  tige  à  douille  F,  qui  maintient  la  verticalité  du  mouvement  en  passant 
à  travers  le  guide  à  coussinets/.  Nous  allons  examiner  de  quelle  manière 
le  mouvement  est  transmis  à  cet  assemblage,  c'est-à-dire  aux  pistons. 

La  commande  a  lieu  par  une  machine  à  vapeur  dont  le  cylindre  hori- 
zontal G  se  fixe  par  des  pattes  e  sur  la  bâche  H  de  la  pompe.  Ce  cylindre, 
établi  simplement  à  haute  pression ,  par  conséquent  avec  un  seul  tiroir  g^ 
est  surmonté  de  la  boite  de  distribution  h  munie  de  son  robinet  d'arrivée  t. 
Les  constructeurs  se  sont  arrangés  pour  commander  par  le  même  arbre  j 
la  tige  k  du  tiroir  et  celle  p  de  la  pompe  alimentaire,  de  sorte  que  c'est  un 
seul  excentrique  I,  monté  sur  l'arbre  de  couche  xM,  qui  donne  le  mouve- 
ment à  ces  deux  organes  par  la  longue  barre  J  et  le  levier/.  (Cette  pompe  L, 
ainsi  que  sa  commande,  ne  sont  apparentes  que  sur  la  fig.  r«.] 

Le  mouvement  alternatif  du  piston  à  vapeur  N  se  transmet  par  la  tige  q 
aux  glissières  r,  et  en  second  lieu ,  de  celles-ci ,  à  l'arbre  de  couche  par  la 
bielle  O  et  la  roue  P,  dont  l'un  des  bras  porte  à  une  distance  de  O^'dO  du 
centre,  le  bouton  s  servant  de  manivelle.  L'arbre  de  couche  M  repose  et 
tourne  dans  deux  supports  i  fondus  avec  la  bâche,  et  se  prolonge  pour 
porter  une  roue  semblable  P'.  L*arbre  M'  de  ces  pignons  tournant  par  ce 
moyen  avec  une  vitesse  considérable ,  est  maintenu  par  les  supports  i'  et 
reçoit  entre  ces  deux  derniers  un  volant  très-pesant  Y  quoique  d'un  assez 
petit  diamètre.  L'impulsion  est  ainsi  convenablement  accélérée  par  ce 
volant  et  se  transmet  définitivement  aux  pompes  par  l'intermédiaire  d'un 
des  bras  de  la  roue  F  formant  manivelle,  de  la  bielle  R  et  des  balanciers  S 
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auxquels  sont  suspendues,  à  égale  distance  de  la  colonne  T  servant  de 
centre  d*o8cillation,  les  quatre  bielles  à  fourche  U  embrassant  diacune  les 
tiges  des  quatre  pistons  I).  Les  balanciers  sont  en  fer  forgé  et  augmentent 
la  puissance  disponible  par  la  disposition  du  point  d'attache  qui ,  pris  en 
dehors  des  pompes,  imprime  aux  pistons  une  vitesse  d'autant  plus  lente. 

Nous  avons  examiné  le  jeu  des  pistons,  nous  ajouterons  que  toute  l'eau 
élevée  passe  dans  la  large  cuvette  u ,  d'où  elle  s'écoule  dans  la  mer  par 
l'ouverture  v,  qni  n'a  pas  moins  de  O^'Q- 132  de  section. 

TRAVAIL  DE  LA  MACHINE. 

En  supposant  à  l'arbre  moteur  de  la  machine  à  vapeur  une  vitesse  de 
U)  tours  par  miimte  avec  une  hauteur  moyenne  d'ascension  de  l'eau,  de 
6"  50,  le  diamètre  intérieur  des  corps  de  pompe  étant  de  tô^^,  on 
obtient  les  résultats  suivants  pour  chaque  corps. 

Course  de  chaque  piston 0"22 

Surface  id 0«n^0380 

Volume  engendré  par  chaque  piston 0^^^02398 

Nombre  de  coups  de  piston  par  minute kO 

Rapport  du  produit  utile  au  travail  théorique  dans  les  con- 
ditions précédentes,  et  suivant  des  expériences  constatées». .    0,826 

Produit  par  coup  double  de  piston 0°*'^0198 

Produit  par  minute 0»  «-7924 

Ce  qui  donne  pour  les  quatre  |)ompes  un  produit  de 

0»nc-7924  X  i  =  3"»c- 170 , 
soit,  par  heure, 

3- 170  X  60  =  190«  «200 

et  par  journée  de  12  heures, 

190™- f- 2  X  12  =  2282  mètres  cubes  environ 

avec  une  machine  à  vapeur  de  la  force  de  10  dievaux. 


POMPE  A  DOUBLE  EFFET , 

Par  m.  FAIVBE ,  iDgéuieur. 

(planche  8.) 

Nous  avons  fait  connaître  dans  le  v*  volume  de  ce  Recueil  les  parti- 
cularités de  la  pompe  à  double  effet  de  H.  Faivre.  Nous  complétons  alqou^ 
d'hui  cet  exposé  en  en  donnant  les  dessins  exacts,  et  nous  les  acoompa- 
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KDODS  d'un  tracé  géométriqae,  montrant  le  volume  de  l'eau  fourni  par  des 
pompes  groupées  en  plus  ou  moins  grand  nombre,  et  fournissant  toujours 
un  jet  continu  mais  plus  ou  moins  régulier. 

La  fig.  6,  pi.  8,  représente  une  section  verticale  faite  par  l'aie  de  cette 
pompe ,  et  ta  fig.  7  une  section  horizontale  faite  suivant  la  ligne  3-4  et 
montrant  en  plan  les  clapets  d'aspiration. 

Cette  pompe  consiste  en  un  corps  cylindrique  en  fonte  A,  alésé  dans  la 
plus  grande  partie  de  sa  longueur  et  reposant  sur  un  sodé  à  nervures  B , 
fondu  avec  la  tubulure  inférieure  C.  Ce  socle  est  assujéti  soit  sur  des  pièces 
de  charpente  D,  avec  lesquelles  il  est  boulonné ,  soit  sur  une  maçonnerie. 
Il  renferme  le  siège  à  clapet  E,  qui  se  compose  d'un  cadre  rectangulaire 
double  traversé  à  son  milieu  par  une  cloison  élevée  a,  de  manière  à  pré- 
senter deui  plans  inclinés  sur  lesquels  viennent  s'asseoir  les  clapets  en 
bronze  F,  lorsqu'ils  se  ferment.  La  tubulure  C,  terminée  par  une  bride, 
reçoit  le  tuyau  d'aspiration  qui  plonge  dans  la  capacité  à  épuiser,  ou  le 
réservoir  fournisseur  si  la  pompe  est  appliquée  à  donner  l'eau  à  une  usine. 
Vers  la  partie  supérieure  du  corps  de  pompe  A  est  ménagée  une  tubulure 
courbe  G ,  sur  laquelle  s'adapte  le  tube  ascensionnel  ou  de  sortie. 

Le  piston  aspirateur  se  compose  d'un  anneau  en  bronze  H ,  sur  la  cir- 
conférence duquel  est  ménagée  une  gorge  pour  recevoir  une  tresse  de 
chanvre  ou  une  garniture  d'étoupes  c,  qui  coïncide  avec  la  paroi  intérieure 
du  cylindre.  Il  renferme  aussi  une  cloison  d  qui  reçoit  à  charnière  les 
deux  clapets  I ,  venant  battre  sur  un  siège  incliné  formé  par  les  bords 
élevés  e  du  piston.  Il  est,  en  outre,  fondu  avec  une  bride  /,  percée  à  son 
centre  pour  se  relier  par  le  boulon  à  écrou  g,  avec  la  base  de  la  grosse 
tige  J.  Cette  tige  qui,  dans  le  plus  grand  nombre  de  pompes,  est  d'un  très- 
petit  diamètre  comme  celui  de  la  partie  K,  qui  la  surmonte,  est  dans  la 
fig.  6,  d*une  section  égale  à  moitié  de  celle  du  corps  de  pompe.  Il  en  ré- 
sulte, comme  nous  l'avons  déjà  dit  et  comme  on  va  le  voir  plus  loin,  que 
l'écoulement  de  l'eau  a  lieu  aussi  bien  pendant  l'ascension  que  pendant  la 
descente  du  piston. 

Les  clapets  F  sont  accompagnés  des  saillies  h,  qui  servent  à  limiter  leur 
degré  d'ouverture  en  buttant  contre  les  parois  intérieures  du  socle  B.  Il 
en  est  de  môme  des  clapets  I,  qui  sont  également  fondus  avec  les  petites 
saillies  i,  qui  buttent  contre  la  tôte  de  la  bride/ lorsqu'ils  s'ouvrent.  On 
voit  que  ces  clapets  ont  leurs  sièges  inclinés  à  peu  près  à  k5^^  dans  le  but 
de  faciliter  leur  mouvement  d'ouverture  en  diminuant  l'action  de  leur 
propre  poids.  Les  sièges  qui  les  reçoivent  sont  garnis  habituellement  d'une 
tmnde  de  cuir  ou  de  cuivre,  pour  rendre  la  fermeture  plus  hermétique  en 
facilitant  l'ajustement. 

Pour  éviter  que  l'air  extérieur  ne  pénètre  dans  l'intérieur  du  corps  de 
pompe,  il  est  fermé  à  sa  base  supérieure  par  un  couvercle  en  fonte  L,  qui 
est  garni  d'étoupe  qu'on  comprime  par  un  bouchon  M. 

Jbo  de  la  fompe.  ^  L'extrémité  supérieure  de  la  tige  K  porte  une 
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tète  pour  s'assembler  à  articulation  avec  la  partie  inférieure  d'une  trin- 
gle ou  bielle  à  manivelle  qui  lui  communique  le  mouvement  alternatif  de 
montée  et  de  descente. 

Il  résulte  de  c^tte  disposition  et  de  la  longueur  invariable  de  chaque 
pièce  mobile,  que  lorsque  la  manivelle  est  verticale,  avec  son  bouton  placé 
sur  la  partie  inférieure  de  la  circonférence  qu'elle  décrit,  le  piston  est  au 
bas  de  la  course;  par  conséquent,  pendant  que  la  manivelle  tourne,  le  pis- 
ton s'élève  et  forme  le  vide  au-dessous  de  lui.  L'eau  s'élève  donc  dans  le 
tuyau  d'ascension  et  force  le  clapet  F  à  se  soulever  pour  s'introduire  dans 
le  corps  de  pompe  jusque  sous  le  piston ,  en  suivant  sa  marche  ascen- 
sionnelle. 

Lorsque  la  manivelle  a  décrit  une  demi-révolution,  c'est-à-dire  que  son 
bouton  occupe  la  partie  supérieure,  le  piston  lui-même  occupe  la  position 
la  plus  élevée ,  et  tout  l'espace  qu'il  laisse  après  lui  dans  le  corps  de 
pompe  est  rempli  d'eau  ;  si,  alors,  la  manivelle,  continuant  sa  course,  pa^ 
court  la  seconde  demi-révolution,  le  piston  descend,  et,  pressant  sur  la  sur- 
face de  l'eau,  force  les  clapets  F  à  se  fermer  et  oblige,  par  suite,  les  clapets 
I  à  s'ouvrir,  pour  lui  donner  passage  ft  travers  le  piston  H  et  à  se  loger 
au-dessus.  Mais  comme  sa  tige  J  est  d'un  gros  diamètre  et  qu'elle  occupe 
un  grand  espace  dans  le  corps  de  pompe,  une  partie  de  cette  eau  s'échappe 
nécessairement  par  la  tubulure  G,  de  telle  sorte  que  quand  le  piston  est 
au  bas  de  sa  course,  il  ne  reste  plus  dans  le  corps  de  pompe  qu'un  volume 
d'eau  égal  à  la  moitié  du  volume  engendré  par  la  base  ou  la  surface  da 
piston. 

Tel  est  l'effet  produit  par  le  premier  tour  de  la  manivelle ,  qui  corres- 
pond à  un  coup  double  de  piston.  Au  second  tour,  quand  le  piston  re- 
monte, il  aspire  de  nouveau  un  volume  d'eau  à  peu  près  égal  à  celui  qu'il 
engendre,  parce  que  les  clapets  F,  qui  s'étaient  fermés,  s'ouvrent  de  nou- 
veau, et  que  les  clapets  I,  qui  étaient  ouverts  dans  la  descente,  se  sont 
fermés.  Dans  le  même  temps,  toute  l'eau  qui  était  restée  au-dessus  du 
piston  trouve  à  s'écouler  par  la  même  tubulure  G  ;  ainsi ,  de  cette  disposi- 
tion de  piston  à  grosse  tige  plongeante ,  il  résulte  que ,  à  chaque  course 
ascendante,  la  quantité  d'eau  élevée  dans  le  corps  de  pompe  est  égale  au 
volume  engendré  par  le  piston,  et  que ,  dans  sa  course  descendante,  la 
quantité  d'eau  qui  s'écoule  par  le  tuyau  de  sortie  est  égale  à  la  moitié  de 
ce  volume,  dont  l'autre  moitié  s'échappe  pendant  l'ascension  suivante,  ce 
qui  rend  le  jet  à  peu  près  continu. 

Lorsqu'au  contraire  la  tige  est  très-mince,  comme  dans  les  pompes  ordi- 
naires, l'écoulement  de  l'eau  n'a  lieu  que  pendant  la  montée  du  piston, 
par  conséquent  le  jet  est  intermittent. 

jb:u  et  travail  des  pompes. 

Pour  montrer  le  volume  d'eau  dû  au  travail  d'une  ou  de  plusieurs  pompes 
et  pour  faire  apprécier  comment  il  se  produit  relativement  aux  diverses 
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positions  de  la  manivelle,  nous  avons  représenté  sur  les  fig.  8  et  9  plusieurs 
tracés  qui  indiquent  pour  chaque  course  la  quantité  croissante  et  décrois- 
sante d'eau  obtenue. 

Dans  une  pompe ,  conune  dans  toute  autre  machine  dont  le  mouvement 
rectiligne  est  transmis  par  une  manivelle  à  mouvement  de  rotation  con- 
tinu, les  espaces  parcourus  en  ligne  droite  ne  correspondent  pas  aux  espaces 
circulaires  décrits  par  le  bouton  de  la  manivelle.  On  sait  en  effet  que  si  on 
suppose  la  manivelle  parcourir  des  arcs  égaux  à  partir  de  la  position  supé- 
rieure, les  distances  correspondantes  parcourues  par  le  piston  sont  irrégu- 
lières :  petites  d*abord  au  commencement  de  la  course,  elles  s'agrandissent 
progressivement  jusque  vers  le  milieu,  puis  elles  dégradent  en  arrivant 
vers  rauti*e  extrémité.  On  comprend  par  cette  irrégularité  de  la  marche  du 
piston  que  le  jet  d*cau  doit  aussi  varier  pendant  toute  la  course,  ce  qui  est 
rendu  sensible  par  la  fig.  8,  qui  exprime  les  volumes  successifs  du  jet  d*eau 
par  une  pompe  à  simple  effet. 

Ce  tracé  consiste  à  porter  sur  une  ligne  quelconque  x  y,  autant  de  par- 
ties égales  que  Ton  a  pris  de  divisions  sur  la  circonférence  décrite  par  la 
manivelle,  puis  à  chacun  des  points  1.  2. 3.  etc.,  on  tire  des  lignes  perpen- 
diculaires kxy.  Comme  pendant  l'ascension  du  piston  de  0  à  12,  il  n'y  a 
pas  d'écoulement,  puisque  le  piston  ne  fait  qu aspirer,  on  n'a  rien  à  indi- 
quer sur  ces  premières  divisions  ;  mais  dès  que  la  manivelle  passe  le  point 
le  plus  élevé,  le  piston  commençant  à  descendre  produit  le  jet;  on  constate 
alors  que  lorsqu'il  a  parcouru  le  premier  espace  rectiligne  déterminé  par 
Tangle  de  30^  décrit  par  la  manivelle,  la  quantité  d'eau  qu'il  a  refoulée  est 
égale  au  produit  de  la  base  par  cette  hauteur.  C'est  cette  dernière  que  l'on 
porte,  de  13  en  a,  sur  la  perpendiculaire  menée  du  point  13  ;  de  même 
lorsque  le  piston  descend  d'une  nouvelle  quantité  proportionnelle  à  un 
autre  angle  de  30**  décrit  par  la  manivelle,  le  nouveau  volume  qu'il  a  en- 
gendré est  encore  égal  à  sa  section  multipliée  par  la  hauteur,  qui  est  ré- 
partie de  même  de  H  en  b.  On  voit  donc  qu'il  su  dit  de  porter  sur  chacune 
des  perpendiculaires  tirées  des  points  de  division  15. 16. 17,  etc.,  les  hau- 
teurs successives  parcourues  par  le  piston  dans  sa  descente,  pour  exprimer 
réellement  les  volumes  qu'il  a  engendrés  ;  car  ces  volumes  sont  proportion- 
nels aux  hauteurs,  puisque  la  section  du  piston  reste  constante.  Si  l'on  fait 
passer  une  courbe  par  tous  les  points  a,  b,  c,  d,  fig.  8,  on  obtient  la  limite 
d'une  surface  que  nous  avons  teintée,  et  qui  permet  de  reconnaître  les  vo- 
lumes d'eau  refoulés  par  les  pistons,  correspondants  à  une  position  quel- 
conque de  la  manivelle.  En  continuant  le  mouvement ,  le  piston  remonte 
et  aspire,  par  suite  le  jet  est  interrompu  pendant  cette  ascension  pour  re- 
conunencer  de  nouveau  pendant  la  descente  de  la  deuxième  révolution  ;  le 
tracé  qu*on  obtiendrait  serait  donc  en  tous  points  identique  à  celui  que 
nous  venons  d'examiner. 

Pour  éviter  cette  irrégularité,  on  construit  des  pompes  à  deux  et  à  trois 
corps,  dans  lesquels  la  disposition  est  telle  que  les  points  d'attache  aux  ma- 
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nivelles  partagent  en  deux  ou  trois  parties  égales  la  circonférence  décrite 
par  celles-ci. 

La  fig.  9  représente  le  tracé  géométrique  du  travail  d'nne  pompe  à  deni 
corps  ;  il  est  évident  que  le  produit  de  chacun  des  pistons  est  alternative- 
ment le  même ,  puisque  Tun  descend  pendant  que  l'autre  monte  ;  c'est 
ainsi  que  l'un  des  pistons  ayant  produit  un  jet  correspondant  à  la  courbe 
a'  V  (/«  etc.  9  Vautre  produit  immédiatement  après  un  jet  égal  exprimé  par 
la  courbe  abcd;  ce  tracé  ne  diffère  donc  de  celui  fig.  8  qu'en  ce  que  les 
intervalles  vides,  sont  remplis  par  une  surface  teintée  égale. 

Ce  tracé  du  produit  d'une  pompe  à  deux  corps  correspond  à  celui  de  la 
pompe ,  fig.  6 ,  qui  en  raison  de  sa  grosse  tige  plongeante  fait  fonction, 
comme  nous  l'avons  vu,  d'une  pompe  à  double  effet. 

Nous  avons  reporté  sur  la  fig.  10,  le  tracé  du  volume  d'une  pompe  à  trois 
corps  dont  les  pistons  occupent  respectivement  des  positions  correspon* 
dantes  aux  trois  sommets  d'un  triangle  équilatéral  inscrit  dans  la  circon- 
férence décrite  par  le  bouton  de  la  manivelle.  Par  suite  de  cette  disposition, 
il  y  a  tantôt  deux  pistons  qui  s'élèvent  en  même  temps  et  un  seul  qui  des- 
cend ,  et  tantôt  au  contraire  un  seul  piston  qui  monte  pendant  que  deui 
autres  descendent.  Sur  le  tracé  nous  avons  indiqué  le  produit  de  chacune 
des  pompes  en  particulier  supposée  de  même  diamètre,  en  ayant  le  soin, 
quand  deux  pompes  refoulent  en  même  temps,  d'additionner  leur  travail; 
ainsi ,  par  exemple ,  lorsque  l'un  des  pistons  élève  une  quantité  d'eau  cor- 
respondante à  la  perpendiculaire  13  a,  celui  qui  refoule  en  même  temps 
fournit  un  volume  exprimé  par  la  hauteur  a  a';  par  conséquent,  le  volume 
total  du  jet  à  cet  instant  est  exprimé  par  la  hauteur  totale  13a';  lorsqu'au 
contraire  une  seule  des  trois  pompes  refoule,  quand  les  deux  autres  remon- 
tent, le  volume  du  jet  est  exprimé  par  une  seule  hauteur,  telle  que  18/; 
or,  on  observe  que  c'est  justement  au  moment  où  une  seule  pompe  refoule 
qu'elle  donne  son  maximum  de  produit;  de  là  résulte  qu'en  somme  le  jet 
est  continu  et  presque  régulier  dans  toute  sa  durée  comme  on  le  voit  par 
le  tracé  de  la  fig.  10,  où  le  contour  est  déterminé  par  des  perpendicu- 
laires ou  ordonnées  se  rapprochant  de  la  ligne  droite  mn. 

Pour  comparer  l'effet  d'une  pompe  à  trois  corps  avec  celui  de  deux 
pompes  à  double  effet,  ou  de  trois  pompes  à  double  effet,  nous  avons  répété 
sur  les  fig.  9  et  11  les  tracés  correspondants  aux  produits  de  ces  derniers 
systèmes,  et  on  remarque  que  bien  qu'on  en  obtienne ,  à  égalité  de  section 
de  piston,  un  volume  d'eau  plus  considérable,  la  régularité  du  jet  n'en  est 
pas  plus  grande. 
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POMPE  A  INCENDIE, 

Par  un.  C^rYOltf  frères,  à  Dôle. 

(PiÂNCBB  8.) 

Cette  pompe  a  sa  bftche ,  son  balancier  et  son  récipient  analogues  avec 
celles  à  cylindres  verticaux  adoptées  le  plus  communément  (1] ,  avec  cette 
différence  cependant  que  le  mouvement  est  directement  transmis  par  un 
piston.  La  disposition  ingénieuse  de  ce  piston  forme  toute  la  particularité 
de  la  machine,  qui  est  simplement  composée  d'un  solide  annulaire  creux , 
dans  lequel  se  meut  un  solide  de  même  forme  garni  de  soupapes  à  chaque 
extrémité.  Deux  soupapes  fixes  intérieures  complètent  tout  le  mécanisme, 
et  l'eau  puisée  dans  la  bâche  est  alternativement  aspirée  par  chaque  extré- 
mité du  tore  ou  piston  mobile ,  pour  être  refoulée  dans  un  réservoir 
conimun. 

Nous  donnons  sur  la  fig.  12  de  la  pi.  8  une  coupe  verticale  du  corps  de 
pompe  faite  suivant  Taxe  du  solide  annulaire  creux  ;  nous  pensons  que 
cette  vue  fera  suffisamment  comprendre  tout  le  jeu  de  la  machine  :  elle 
représente  d'ailleurs  toute  la  partie  nouvelle  qui  la  constitue. 

Le  corps  de  pompe  est  formé  de  deux  parties  A  A'  fondues  séparément 
et  boulonnées  vers  le  centre.  La  partie  supérieure  A  conduit  Teau  au  réci- 
pient supérieur,  qui  se  boulonne  à  la  bride  y^  et  fait  elle-même  loffice  de 
régulateur  à  air  ;  elle  porte  en  outre  deux  orifices  b  sur  lesquels  se  bou- 
lonnent les  tuyaux  d'ascension.  La  partie  inférieure  A^  reçoit  le  piston  ; 
elle  est  fondue  avec  deux  patins  B,  servant  à  fixer  la  pompe  au  fond  de  la 
bâche,  et  avec  deux  fortes  nervures  dont  le  centre,  disposé  en  forme  de 
moyeu,  est  alésé  pour  recevoir  un  tourillon  fixe  en  fer  o  qui  sert  d'axe  ou 
de  point  d'appui  au  balancier  moteur.  Celui-ci  se  bifurque  à  l'endroit  du 
corps  de  pompe ,  de  sorte  que  sa  projection  horizontale  a  la  forme  d'une 
ellipse  dont  le  grand  axe  serait  environ  deux  fois  et  demie  plus  grand  que 
le  petit. 

Le  piston  creux  P  est  en  bronze,  tourné  avec  soin  ;  il  est  percé  à  sa 
partie  inférieure  d'une  ouverture  e  servant  de  prise  d'eau  ;  vers  son  mi- 
lieu son  contour  s'aplatit  pour  recevoir  en  retour  d'équerre  un  appendice 
au  balancier  partant  justement  du  centre  d'oscillation ,  de  sorte  que  ce 
levier  décrit  dans  son  mouvement  un  arc  de  cercle  d'un  rayon  égal  à  celui 
du  corps  de  pompe. 

Les  deux  extrémités  du  piston  sont  munies  de  soupapes  d'aspiration  $. 
Toutes  ces  parties  étant  immergées  l'eau  s'introduit  par  l'ouverture  e,  et 
de  là  derrière  les  soupapes  par  la  pression  atmosphérique  ;  un  cuir 
embouti  p  ferme  hermétiquement  cet  assemblage. 

Outre  les  soupapes  d'aspiration  dont  sont  munies  les  extrémités  du  pis- 

(I)  Voir  Publication  InduitrlelU,  tome  iv,  9«  U?» 
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ton,  le  corps  de  pompe  renferme  encore  deux  soupapes  de  refoulement  ^ 
assemblées  précisément  au  joint  des  deux  parties  A  A^.  Cette  disposition 
permet  d'obtenir  un  ajustement  simple  et  très-convenable ,  un  grand  dia- 
mètre et  une  levée  suflBsan te ,  de  manière  à  satisfaire  le  mieux  possible 
aux  conditions  théoriques  et  pratiques,  et  à  éviter  les  pertes  de  charges 
produites  par  les  étranglements  et  les  changements  brusques  de  section. 

TRAVAIL  DE  LA  POMPE  A  INCENDIE. 

Dans  une  manœuvre  ordinaire  on  a  trouvé  qu*avec  une  vitesse  de  45  à 
46  coups  par  minute  on  obtiendrait  pour  volume  théorique  336  litres, 
puisque  chaque  coup  peut  fournir  7  lit.  35,  d'après  les  dimensions. 

Pour  avoir  le  travail  réel  il  faut  tenir  compte  des  pertes  de  charge  dues 
à  toutes  les  résistances  passives ,  comme  le  frottement  du  piston  contre 
les  garnitures,  le  frottement  de  l'eau  dans  les  divers  tuyaux ,  l'étrangle- 
ment des  soupapes,  les  changements  brusques  de  direction  du  fluide,  le 
poids  des  soupapes,  Tinertie  de  l'eau  à  mouvoir,  etc.,  en  tenant  compte 
pour  ces  estimations  des  coefficients  pratiques  trouvés  dans  des  conditions 
analogues. 

L'expression  du  travail  indiqué  par  d'Auhuisson  est. 
En  appelant  D  le  diamètre  du  piston, 

H  la  pression  d:^ns  le  récipient , 
V  la  vitesse  de  parcours  par  ', 
848  D»  H  V. 

La  vitesse  du  piston  est  celle  que  possède  le  centre  de  ses  surfaces  de 
base,  l'angle  d'inclinaison  du  rayon  avec  la  position  extrême  est  de  41*';  le 
rayon  de  courbure  du  piston  est  de  0*"285. 

On  trouve,  d'après  ces  données,  que  le  chemin  circulaire  décrit  par  le 
piston  est  de  0°*406  par  coup,  et  que  le  travail  total  est  de  198.13  kilo- 
grammètres,  et  comme  diaprés  les  expériences  le  travail  en  fonction  de  la 
pression  et  du  débit  est  seulement  de  182.28  kilogrammètres ,  on  a 

i^Q^  =  0.92  pour  l'effet  utile. 

Le  chemin  vertical  parcouru  par  le  bout  du  balancier  dans  une  seconde, 
est  de  1*65,  l'effort  employé  est  donc  de  110^  47  avec  14  hommes  accou- 
plés aux  leviei^  ;  chacun  d*eux  n'exerce  qu'un  effort  de  7^  89. 

Le  prix  d'une  telle  pompe,  montée  sur  son  chariot  et  munie  de  tous  les 
accessoires  ordinaires,  est  de  2,000  francs ,  prise  aux  ateliers  des  con- 
structeurs. 

Déjà  à  l'Exposition  de  1844  on  a  pu  remarquer  une  pompe  à  mouve- 
ment circulaire  alternatif  établie  par  la  maison  Estlimbaum  etC*,  mais  avec 
cette  différence  qu'au  lieu  d'un  piston  annulaire  mobile  c'était  un  dia- 
phragme rectangulaire  se  mouvant  alternativement,  suivant  le  mouvement 
du  balancier,  dans  une  capacité  cylindrique  formant  corps  de  pompe. 


MACHINES  A  FAÇONNER 

LES  FORMES,  LES  SABOTS,  LES  BOIS  DE  FUSILS  ET  DE  PISTOLETS 

Construites  par  91.  DEC08TER,  (ngénieur-MécaiycieD  à  Paris, 
Et   brevetées  au  nom  de   m*   DE    BARR08,  Ingénieur  portugais. 

(  PLANCHES  9  ET  10.  ) 


Lorsque,  vers  1834,  M.  Emile  Grimpé  proposa  au  gouvernement  de  fabri- 
quer les  bois  de  fusils  par  des  moyens  mécaniques,  une  commission  spéciale 
fut  chargée  d*eiaminer  la  question ,  qui  fit  alors  beaucoup  de  bruit.  Des 
fonds  considérables  furent  votés  par  l'État ,  afin  d*acquérir  les  machines , 
mais  malgré  toute  Timportance  qu'on  y  avait  d'abord  attachée,  cette 
affaire  n'eut  aucune  suite,  les  appareils  n'asant  point  été  exécutés;  la 
somme  convenue  ne  fut  pas  versée.  (Cependant  quelques  années  plus  tard , 
en  1839,  on  parla  encore  beaucoup  des  procédés  Grimpé,  pour  façonner 
toute  espèce  d'objets  en  bois  plus  ou  moins  ornementés,  et  principalement 
destinés  à  la  confection  des  meubles  ;  une  première  récompense  fut  accor- 
dée par  le  jury  à  l'inventeur,  et  à  la  Société  qui  s'était  formée  pour  cette 
exploitation,  aux  Thèmes,  près  Paris;  mais  I  usine  établie  sur  une  vaste 
échelle  ne  fabriqua  point,  les  machines  n'y  furent  même  pas  montées. 

M.  E.  Grimpé,  qui  s'est  fait  bi^eveter  seulement  en  1838  pour  ces 
diverses  machines,  comprit  dans  son  privilège,  non-seulement  celles  rela- 
tives à  la  fabrication  complète  des  bois  de  fusils,  mais  encore  celles  pro- 
pres à  la  confection  des  formes,  des  sabots  et  d'une  foule  d'autres  objets 
en  bois.  Les  appareils  qu'il  a  décrits  se  distinguent  par  l'emploi  d'outils 
tranchants  disposés  sur  la  circonférence  de  disques  mobiles,  suivant  tous 
les  contours  déterminés  par  le  contact  de  touches  sur  des  modèles  en  fonte. 

Un  ancien  élève  de  l'école  de  Châlons,  M.  Durod,  de  nos  amis,  qui  s'est 
occupé  de  forge  et  de  mécanique,  imagina,  en  18V1,  une  machine  spé- 
ciale et  fort  ingénieuse,  pour  faire  des  sabots  de  toutes  formes  et  de  toutes 
dimensions.  D'un  pays  où  les  habitants  s'occupent  beaucoup  de  ce  genre  de 
fabrication,  surtout  en  hiver,  il  pensa  que,  malgré  le  bas  prix  de  la  main- 
d'œuvre,  et  malgré  les  grandes  difficultés  d'exécution,  il  serait  possible  de 
remplacer  le  travail  manuel  par  un  procédé  mécanique  beaucoup  plus 

vil.  8 
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prompt,  plus  eiact  et  plus  économique.  II  est  en  effet  parvenu,  après  bien 
des  peines,  il  est  vrai,  à  des  résultats  extrêmement  remarquables,  et  dont 
nous  avons  eu  entre  les  mains  plusieurs  échantillons;  son  système  consiste 
en  une  mèche  particulière,  coupant  à  la  fois  par  bout  et  sur  les  côtés,  et 
animée  d'un  mouvement  de  rotation  rapide  :  un  genre  de  pantographe,  fort 
curieux ,  par  toutes  les  positions  qu*il  peut  prendre,  permet  de  faire  arri- 
ver la  mèche  dans  toutes  les  directions,  aussi  bien  à  Fintérieur  qu'à  Texté- 
ricur,  de  sorte  qu'une  seule  machine  suffit  pour  dégrossir  et  finir  les 
objets.  M.  Durod  s'est  proposé  d'appliquer  également  son  appareil  à  la 
confection  des  formes ,  des  bois  de  fusils  et  de  pistolets ,  mais  nous  ne 
sachons  pas  que  cette  application  ait  été  faite. 

Vers  la  même  époque,  M.  Fargues,  cordonnier  à  Paris,  avait  formé  la 
demande  d*un  brevet  d'invention  de  cinq  ans  pour  une  machine  spéciale 
propre  à  la  fabrication  des  formes,  mais  il  ne  donna  pas  suite  à  cette  de- 
mande qu'il  retira  avant  la  délivrance  du  brevet.  Cependant  il  continua  à 
s'occuper  de  cette  machine  qu'il  mit  à  exécution  en  18^5,  époque  à  la- 
quelle  il  prit  alors  un  brevet  de  quinze  ans.  Son  système  consiste  en  une 
scie  droite  alternative,  marchant  comme  les  scieries  à  placage  (1),  et  qui 
attaque  à  la  fois  plusieurs  madriers  en  bois,  mobiles  sur  eux-mêmes,  avec 
deux  modèles  de  fonte  placés  sur  les  côtés  du  châssis  qui  les  porte,  et  avec 
lesquels  se  mettent  constamment  en  contact  des  touches  qui  ont  pour 
objet  de  guider  le  travail  de  la  scie. 

Une  machine  exactement  semblable,  exécutée  par  M.  Tamisîer,  mécani- 
cien, à  Paris,  et  brevetée  aussi  en  son  nom,  le  k  juillet  18^5,  fut  également 
proposée  pour  fabriquer  en  même  temps  trois  ou  quatre  paires  de  formes; 
nous  l'avons  vue  très-bien  fonctionner,  mais  il  ne  paraît  pas  que  jusqu'ici 
on  en  ait  tiré  un  grand  parti. 

Déjà,  en  ISW,  MM.  Deffous  et  Ripcrty,  d'Autun,  s'étaient  fait  breveter 
pour  une  machine  à  fabriquer  les  formes  de  chaussures,  et  consistant  en 
scies  circulaires  animées  d'un  mouvement  de  rotation  et  râpant  les  bois 
soumis  à  leur  action ,  jusqu'à  ce  que  la  forme-raodiMe  touche  la  surfaa* 
d'une  rondelle  régulatrice. 

Plusieurs  machines  employant  des  scies  et  des  fraises  de  petit  diamètre 
ont  été  essayées  chez  M.  Mariette,  pour  façonner  les  bois  de  fusils  et  y  pra- 
tiquer des  entailles.  On  se  rappelle  que  M.  de  Girard  avait  envoyé  à  l'Expo- 
sition de  18U,  des  bois  de  fusils  également  fabriqués  mécaniquement. 

Mais  il  faut  bien  le  dire,  soit  que  ces  divers  systèmes  n'aient  pas  été 
convenablement  exécutés,  soit  qu'ils  ne  pussent  remplir  exactement  l'objet 
que  Ton  s'était  proposé,  nous  n'avons  pas  connaissance  qu'on  en  ait  fait 
l'application  sur  une  ceitaine  échelle,  pour  en  obtenir  des  résultats  conti- 
nus et  manufacturiers.  C'est  qu'en  mécanique,  il  est  très-souvent  nécessaire 
d'avoir,  d'une  part,  une  grande  persévérance,  un  grand  désir  d'atteindre  le 
but,  et  de  l'autre ,  de  risquer  des  fonds  quelquefois  considérables  avant  de 

(I)  Noos  avoni  publié  daoi  le  iw  toI.  une  lelle  scierie  avec  toua  sea  délaila. 
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parvenir;  la  plupart  des  inventeurs  ne  sont  pas  dans  la  position  de  remplir 
toutes  ces  conditions;  aussi  il  n'est  pas  rare  de  voir  des  inventions  aban- 
données, reprises  plus  tard,  avec  des  changements  ou  des  améliorations 
plus  ou  moins  considérables,  qui  les  rendent  tout  à  fait  réalisables. 

Nous  pouvons  le  dire  sans  crainte,  les  intéressantes  machines  de  M.  de 
Barros  que  nous  allons  faire  connaître  dans  ce  Recueil,  ne  sont  véritable- 
ment arrivées  au  point  où  nous  les  avons  dessinées  que  par  une  suite 
d'essais,  de  perfectionnements  successifs  qu'une  persévérance  active  et 
continuelle  a  seule  permis  d'obtenir.  Confiées  d'ailleurs  aux  mains  d'un 
constructeur  habile,  qui  y  a  apporté  tout  son  zèle ,  toute  son  intelligence, 
elles  ont  atteint  un  résultat  vraiment  remarquable,  que  nous  avons  pu 
constater  par  nous-méme  avec  une  grande  satisfaction. 

Ces  appareils  ne  ressemblent  en  rien ,  tant  ils  sont  modifiés,  à  ceux  que 
nous  venons  d'énumérer  ;  ils  reposent  bien ,  à  vrai  dire ,  sur  un  principe 
analogue  à  l'un  de  ceux  indiqués  plus  haut,  si  on  veut  comprendre  comme 
principe  l'outil  proprement  dit  qui  opère ,  c'est-à-dire  sur  l'emploi  de 
scies  circulaires  et  de  lames  à  rotation  rapide ,  mais  jusqu'aux  formes  et 
dimensions  de  ces  outils,  tout  est  changé,  à  plus  forte  raison  le  mécanisme 
qui  est  tout  différent  et  d'une  construction  très-simple  et  très-rationnelle, 
comme  il  sera  facile  de  s'en  convaincre. 

DESCRIPTION  DES  MACHINES  A  FAÇONNER  , 

REPBÉSENTÉES  PL.    9  ET   10. 

Les  appareils  que  nous  avons  vus  fonctionner  et  fait  relever  avec  soin 
chez  M.  Decoster,  comprennent  : 

l^*  Une  machine  spéciale  pour  le  façonnage  des  formes  en  bois  ou 
d'autres  objets  analogues  ; 

"^  La  machine  propre  à  la  confection  des  bois  de  fusils  ou  de  pistolets 
de  toutes  dimensions; 

3°  Et  comme  accessoires  utiles,  l'appareil  destiné  à  préparer  ou  arrondir 
les  parties  qui  reçoivent  le  canon  de  fusil,  puis  l'appareil  à  y  faire  la  rai- 
nure ou  gorge  conique  et  celle  qui  reçoit  la  baguette. 

Dans  chacune  des  deux  premières  machines,  l'auteur  fait  usage  de 
fraises  circulaires  animées  d'un  mouvement  de  rotation  rapide,  dont  la 
denture  angulaire  coupe  non-seulement  par  bout,  mais  encore  par  les 
côtés,  non-seulement  en  dehors,  mais  en  dedans,  disposition  très-avanta- 
geuse qui  permet  de  faire  des  copeaux  et  non  de  la  sciure  ou  de  la  pous- 
sière, et  de  se  dégager  constaounent  du  bois,  quelle  que  soit  l'épaisseur  à 
traverser. 

Nous  avons  dû,  pour  l'intelligence  parfaite  de  la  construction  de  ces 
nouvelles  scies  ou  fraises  circulaires,  les  représenter  en  détails  séparés  sur 
une  grande  échelle,  fig.  1  à  3  (pi.  9j  et  leur  denture  de  grandeur  d'exéc4i- 
tion  sur  les  fig.  1  b\$  à  3  his. 

FAAifiBS  GiECUJLAiafiS.  —  La  fig.  1"^  montre  Tune  de  ces  nouvelles 
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lames  dentées  A ,  vue  de  face  du  c6té  de  la  simple  denture  angulaire  a. 

La  fig.  3  la  fait  voir  sur  la  face  opposée,  qui  comprend  une  seconde 
série  de  denture  b ,  moins  longue  que  la  première,  mais  tranchante  en 
dedans,  c'est-à-dire  du  côté  intérieur,  afin  de  servir  à  enlever  la  matière 
en  relevant,  pour  que  le  bois  ne  gène  pas  le  mouvement  de  la  fraise,  mal- 
gré la  masse  où  elle  se  trouve  engagée. 

La  Qg.  2  est  une  section  par  l'axe  de  cette  fraise  montée  sur  son  arbre 
en  fer  B,  et  solidement  fixée  entre  une  embase  c  et  un  écrou  d. 

Les  fig.  1  bis,  2  bis  et  3  bis,  représentent  les  mêmes  vues  de  quelques 
dents  de  cette  fraise,  de  grandeur  naturelle. 

Nous  devons  le  répéter,  ce  n'est  qu'après  bien  des  essais  de  tous  genres 
sur  la  taille  et  la  forme  des  dentures  de  ces  scies  que  M.  Decoster  est  par- 
venu à  vaincre  toutes  les  difficultés  pratiques  qui  se  sont  rencontrées  dans 
la  mise  à  exécution  de  cette  invention  ;  aussi  on  peut  regarder  comme  un 
point  capital  les  nouvelles  formes  de  ces  fraises  >  pour  les  rendre  ainsi 
tranchantes  à  la  fois  par  bout,  par  côtés  et  même  par  Tintérieur.  Comme 
les  applications  en  sont  très-intéressantes  et  qu'elles  peuvent  être  en  usage 
dans  bien  d'autres  machines,  nous  avons  cru  devoir  les  dessiner  avec  détails 
et  avec  toute  l'exactitude  possible. 

Touches  circulaires.  —  Les  touches  qui  s'appuient  sur  les  modèles  de 
fonte  en  relief,  pour  servir  de  guide  aux  lames  dentées,  sont  aussi  particu- 
lières. Au  lieu  de  se  réduire  à  de  simples  pointes  coniques,  comme  on  l'a 
fait  dans  divers  cas,  comme  par  exemple  dans  les  machines  à  sculpter,  le 
constricteur  leur  a  donné  au  contraire  une  forme  cintrée  ou  circulaire 
correspondante  à  celle  de  la  circonférence  extérieure  des  fraises,  afin  que  le 
contact  de  celles-ci  sur  le  bois  qu'elles  attaquent  corresponde  exactement 
avec  celui  des  touches  sur  les  modèles  ou  gabarits. 

On  voit  par  les  fig.  ^,  5  et  6  qui  représentent  l'une  de  ces  touches,  en 
élévation ,  en  plan  et  de  profil ,  qu'elle  se  compose  d'une  sorte  de  segment 
d'acier  C,  assujéti  à  la  partie  inférieure  de  la  tige  verticale  D,  dont  on 
règle  la  position  à  volonté  par  la  vis  de  rappel  E,  surmontée  d'un  volant  à 
main  qui  permet  de  la  faire  tourner  très-facilement.  Ce  segment  se  ter- 
mine en  biseau  circulaire  dont  le  rayon  est  le  même  que  celui  des  scies, 
de  sorte  que  quelle  que  soit  la  position  des  touches  sur  leurs  gabarits, 
celle  des  lames  se  trouve  être  la  môme  par  rapport  aux  morceaux  de  bois 
à  façonner,  condition  essentielle  pour  que  ces  morceaux  prennent  parfai- 
tement tous  les  contours  des  modèles. 

Cette  forme  cintrée  de  touches  en  biseau  est  d'une  grande  importance 
comme  application ,  non-seulement  aux  machines  à  formes  ou  à  sabots, 
mais  encore  aux  machines  à  bois  de  fusils. 

Machines  a  façonner  les  formes.  —  La  fig.  7  (pi.  9)  représente 
une  projection  latérale  de  la  machine  à  formes. 

La  fig.  8  en  est  un  plan  général  vu  en  dessus,  en  supposant  seulement  deux 
paires  de  formes  en  confection,  mais  l'appareil  construit  est  notablement 
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plas  large  »  pour  permettre  d*eu  exécuter  un  plus  grand  nombre  à  la  fois. 

La  fig.  9  est  une  vue  de  face  sur  le  devant  de  la  machine  ;  et  la  fig.  10 
une  section  transversale  faite  suivant  la  ligne  1-2  du  plan. 

On  voit  par  ces  dessins  qu'en  tétc  de  la  machine  on  a  disposé  une  longue 
vis  de  rappel  E\  qui  est  filetée  sur  la  moitié  de  sa  longueur,  d'un  pas  à 
droite,  et  sur  Tautre  moitié  d'un  pas  à  gauche,  afm  de  faire  tourner  une 
première  série  de  formes  F  et  leurs  gabarits  ou  modèles  en  fonte  G  dans 
un  sens,  et  la  seconde  série  dans  le  sens  diamétralement  opposé.  Cette  vis 
se  prolonge  d'un  bout,  pour  porter  une  poulie  F^  par  laquelle  elle  reçoit 
son  mouvement  de  rotation  qu'elle  communique  à  la  fois  avec  toutes  les 
roues  droites  G^  dentées  en  hélice  et  montées  sur  des  douilles  creuses  e^ 
servant  de  manchons  aux  écrous  à  griffe  f.  Ces  écrous  reçoivent  les  vis  e' 
dont  la  partie  extérieure  porte  les  petits  volants  à  main  d^  et  dont  le  mou« 
vement  effectue  le  serrage  ou  le  desserrage  des  objets  à  façonner  (Voir  pour 
les  détails  de  ce  mécanisme,  la  fig.  14,  pi.  9,  relative  aux  bois  de  fusils  et 
dans  laquelle  cette  partie  est  analogue  aux  machines  à  formes).  Entre  les 
griffes/,  et  celles  opposées/'  sont  pinces  les  morceaux  de  bois  F  préalable- 
ment dégrossis,  qui  doivent  être  façonnés  sur  la  machine,  et  qui  reçoivent 
ainsi  un  mouvement  de  rotation  très-lent,  puisque  le  rapport  entre  la  vis 
et  le  nombre  de  dents  des  roues  est  d'environ  de  1  à  40. 

Les  deux  gabarits  G  qui  servent  de  guides  ne  sont  pas  exactement  sem- 
blables, Fun  correspond  à  la  chaussure  de  gauche,  et  l'autre,  qui  tourne 
en  sens  contraire,  à  celle  de  droite,  de  manière  à  permettre  de  façonner  à 
la  fois  autant  de  formes  du  pied  gauche  que  du  pied  droit.  C'est  ce  qui  a 
déterminé  le  constructeur  à  établir  le  mouvement  d'une  partie  des  pièces 
dans  un  sens  et  celui  de  l'autre  partie  dans  le  sens  opposé. 

Les  griffes  ou  pinces  (/  et  /  qui  retiennent  les  modèles  ou  gabarits  ne 
sont  pas  semblables  aux  premières  /  et/;  comme  ces  gabarits  sont  en 
fonte,  on  a  pu  à  l'avance  ménager  à  leurs  extrémités  des  portées  qui  per- 
mettent de  les  entrer  dans  les  pinces  et  de  les  y  serrer  par  des  pattes  ou 
des  vis.  Les  tiges  ou  les  axes  qui  portent  les  griffes  g'  se  prolongent  au 
delà,  comme  le  montre  la  fig.  7,  pour  servir  à  commander  par  les  pignons 
A  qu'ils  portent,  les  deux  roues  droites  H ,  qui  sont  elles-mêmes  rapportées  à 
l'extrémité  des  deux  vis  latérales  et  parallèles  I,  et  par  suite  à  faire  avancer 
lentement  tout  le  système  porte-lames  et  porte-touches.  \  cet  effet,  ces 
vis  traversent  les  écrous  Qletés  t  qui  sont  engagés  entre  les  pattes  des  cha- 
riots horizontaux  J  avec  lesquels  font  corps  les  supports  K  de  l'axe  trans- 
versal L;  par  conséquent,  lorsque  la  machine  fonctionne,  les  vis  latérales 
l  tournent,  et  font,  à  chaque  révolution,  avancer  les  chariots  J,  et  avec  eux 
la  traverse  L.  Or,  cette  dernière  porte  non-seulement  les  bras  en  fer  mé- 
plat M ,  à  l'extrémité  desquels  sont  ajustées  les  poupées  lY  qui  renferment 
les  tiges  des  touches  circulaires  C,  mais  en  outre  les  axes  en  fer  tourné  B, 
qui  portent  les  scies  ou  fraises  circulaires  A ,  et  qui  vers  ces  dernières  sont 
également  soutenues  dans  une  seconde  traverse  V  semblable  à  la  pre- 
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mière,  et  renfermant  comme  elle  des  douilles  en  bronze  qui  servent  de 
coussinets  aux  tourillons  de  ces  axes.  Il  résulte  de  la  disposition  adoptée 
que  tout  le  système  avance  nécessairement  avec  les  chariots,  et  toujours 
en  proportion  avec  la  vitesse  de  rotation  des  gabarits  et  des  bois  travaillés. 

Comme  l'auteur  a  jugé  nécessaire  de  pouvoir,  au  besoin,  faire  marcher 
tout  ce  système  à  la  main,  chaque  fois  qu'il  faut,  par  exemple,  le  ramener 
à  sa  position  primitive,  il  a  additionné  à  l'extrémité  des  deux  vis  de  rappel 
les  petits  pignons  d'angle  >,  avec  lesquels  engrènent  les  roues  /  dont 
Taxe  commun  k  se  tourne  à  la  main  par  une  manivelle  que  l'on  rapporte  à 
Tune  de  ses  extrémités.  Il  a  aussi  ajouté  un  mécanisme  analogue  pour 
permettre  de  régler  exactement  la  hauteur  de  tout  le  système  au-dessus 
des  gabarits  et  des  formes.  Ce  mécanisme  consiste  en  deux  courtes  vis 
parallèles  N  (fig.  10,  11  et  12),  taraudées  dans  des  oreilles  ou  équerres 
coudées  n  solidaires  avec  les  bras  M  et  mises  en  communication  par  les 
deux  paires  de  roues  d'angle  /,  l' et  Taxe  transversal  m  que  l'on  manœuvre 
également  à  la  main.  Il  est  facile  de  concevoir,  à  l'aide  des  différentes 
figures  du  dessin ,  que  lorsqu'on  fait  tourner  ces  vis  dans  le  sens  conve- 
nable ,  on  oblige  tout  le  châssis  porte-lames  et  porte-touches  à  s'élever,  et 
réciproquement  lorsqu'on  les  fait  tourner  en  sens  contraire ,  on  l'oblige 
à  descendre.  Un  toc  à  surface  courbe  n'  est  rapporté  à  la  partie  infé- 
rieure de  chaque  vis  N ,  et  butte  sur  la  face  droite  horizontale  du  bâtis  de 
fonte  Y  (flg.  7  et  10),  pour  permettre  de  régler  ainsi  la  position  du  sys- 
tème avec  toute  l'exactitude  désirable.  On  peut  d'ailleurs  régler,  en  outre, 
les  positions  de  chacune  des  touches  C,  indépendamment  Tune  de  l'autre, 
à  l'aide  des  petites  vis  de  rappel  E,  dont  nous  avons  déjà  parlé,  et  qui, 
logées  dans  les  douilles  D\  sont  munies  chacune  d'un  volant  à  main  ou 
d'une  manivelle. 

Les  traverses  en  fer  L  et  L'  qui  soutiennent  les  axes  des  fraises  sont 
fixées  par  des  écrous  aux  deux  bras,  afîn  de  suivre  absolument  les  mêmes 
inclinaisons  et  les  mêmes  mouvements  que  ceux-ci.  A  l'extrémité  des  axes 
sont  ajustées  les  petites  poulies  0,  lesquelles  sont  sans  joue ,  pour  ne  pas 
gêner  la  marche  de  la  courroie  de  commande  P  qui  passe  successivement 
de  Tune  à  l'autre,  comme  le  montre  la  Gg.  9.  Il  était  utile  de  placer  d'un 
côté  une  fourchette  p^  pour  retenir  et  guider  la  courroie  dans  son  plan 
vertical ,  en  la  maintenant  en  même  temps  tendue  par  un  rouleau  Q  et  par 
des  poids  //  suspendus  à  un  crochet  qui  est  attaché  à  l'extrémité  d*un 
levier  ayant  son  point  d'appui  à  l'inlérieur'du  bâtis  Y.  Le  tambour  mo- 
teur de  toute  la  machine  est  placé  sur  un  arbre  spécial  et  est  assez  long 
pour  commander  la  poulie  F'  et  en  même  temps  les  poulies  0,  quelle  que 
soit  la  position  que  celles-ci  occupent  en  avant  ou  en  arrière  de  l'appareil. 

MACHmE  A  FAÇONNER  LES  BOIS  DE  FUSILS, 

BEPRÉSENTÉB  FIG.    13  ET   14,  PL.  9   ET  PL.   10. 

La  machine  à  façonner  les  crosses  des  bois  de  fusils  est  tout  à  fait  ana- 
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logae  à  la  précédente,  si  ce  n'est  que  toutes  les  pièces  du  chariot  et  du 
bâtis  sont  nécessairement  plus  longues ,  aussi  nous  nous  sommes  con- 
tenté de  n*en  représenter  qu*une  partie.  La  Gg.  13  (pi.  9]  est  une  élé- 
vation d'un  gabarit  en  fonte  logé  entre  les  griffes  à  vis  qui  le  serrent  et 
lui  impriment  un  mouvement  de  rotation.  La  fig.  ik  est  un  fragment  de 
section  horizontale  faite  à  la  hauteur  de  Taxe  du  gabarit ,  et  d*un  bois  de 
fusil. 

Pour  peu  qu'on  eiamine  avec  quelque  attention  ces  deux  Ggures,  on 
peut  aisément  reconnaître  que  le  mécanisme  est  le  môme  que  celui  indiqué 
ci- dessus.  Il  a  sufG  évidemment  de  donner  aux  principales  pièces»  comme 
au  chariot ,  aux  vis  de  rappel  qui  le  font  mouvoir,  aux  bras  des  touches  et 
aux  axes  des  fraises ,  des  dimensions  plus  considérables,  suivant  la  longueur 
même  des  gabarits  et  des  bois  à  travailler;  devant  toujours  faire  ces  bois 
de  fusils  d'une  seule  pièce,  il  était  important  de  combiner  l'appareil  pour 
remplir  ce  but.  M.  Decoster  avait  cru  d*abord  devoir  faire  une  addition  qui 
permit  de  faire  marcher  le  chariot  à  des  vitesses  différentes ,  suivant  que 
Ton  eût  travaillé  sur  la  crosse  du  fusil  ou  sur  le  canon  ;  dans  le  premier  cas, 
il  faisait  avancer  le  système  moins  rapidement  que  dans  le  second.  A  cet 
effet  Taxe  prolongé  des  gabarits  G,  portait  deux  pignons  au  lieu  d*un  seul; 
ces  pignons  de  diamètres  différents  engrenaient  avec  des  roues  correspon- 
dantes que  Ton  pouvait  embrayer  ou  débrayer  à  volonté.  Mais  depuis  l'ap- 
plication de  la  machine  spéciale  propre  à  arrondir  toute  la  partie  dite  le 
canon,  et  qui  opère  très-rapidement  comme  on  le  verra  plus  loin ,  il  suffit 
évidemment  d'une  seule  vitesse  et,  par  suite,  d'un  seul  engrenage. 

La  section  horizontale,  flg.  U,  montre  bien  comment  les  gabarits  et  les 
bois  sont  pinces  entre  les  griffes  g  et  g\  et  comment  ces  griffes,  à  l'aide 
des  pignons  h ,  reçoivent  leur  mouvement  de  rotation  ;  elle  montre  en  outre 
qu'à  l'aide  de  petites  vis  flietées  e^  et  de  petits  volants  d^^  l'ouvrier  peut  ré- 
gler le  serrage  à  sa  volonté  ;  disposition  qui  est  aussi  exactement  la  même 
dans  la  machine  à  formes.  Les  douilles  ou  tiges  creuses  ^  sont  ajustées  et 
mobiles  dans  les  manchons  cylindriques  en  fonte  Z,  qui  sont  solidaires  avec 
le  cété  antérieur  du  bfttis  Y  ;  il  en  est  de  même  pour  les  tiges  des  griffes/ 
et  g^'y  elles  sont  aussi  ajustées  et  mobiles  dans  les  parties  Z\  également 
assujéties  vers  le  milieu  du  bfttis. 

Comme  la  longueur  des  bois  pour  les  fusils  de  guerre  est  assez  considé- 
rable ,  le  constructeur  avait  jugé  utile ,  pour  éviter  les  vibrations  qui  pour- 
raient résulter  du  travail  des  fraises,  d'additionner  des  traverses  sur  la 
longueur  des  parties  minces;  les  chapeaux  qui  les  recouvraient  y  étaient 
retenus  par  des  vis  ou  des  boulons  qui  permettaient  de  les  retirer  toujours 
avec  facilité,  mais  actuellement,  en  ne  faisant  faire  à  la  machine  que  le 
façonnage  des  crosses,  cette  précaution  est  superflue. 

L'ouvrier  peut  être  prévenu  lorsqu  il  est  arrivé  h  la  fln  de  la  course  par 
un  mécanisme  de  débrayage  adapté  sur  le  côté  de  la  machine  et  de  manière 
à  être  rencontré  par  un  goujon  fixé  au  chariot. 
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L'auteur  a  cherché  à  faire  en  sorte  que  ce  mécanisme  opère  sans  que 
l'ouvrier  ait  à  s'en  occuper. 

Polissage  des  bois  façonnés.  —  Nous  devons  mentionner  une  addi- 
tion qui  n'est  pas  sans  importance  et  qui  est  relative  au  poli  à  donner  au 
bois ,  lorsqu'il  sort  de  la  machine  à  façonner.  L'auteur  a  imaginé  de  le 
soumettre  à  l'action  d'une  courroie  couverte  de  verre  pilé  et  animée  d'une 
vitesse  très-grande  :  il  suffit  que  Touvrier  présente  le  bois  à  cette  courroie, 
en  le  changeant  de  position  successivement  pour  enlever  toutes  les  aspé- 
rités et  unir  toute  la  surface  sans  la  déformer,  opération  qui  s'effectue  avec 
une  extrême  rapidité. 

MACHINE  A  FAIRE  LA  RAINURE 

DESTINÉE  A   BBCEVOIB   LE  CANON   DE   FUSIL  ET  BBPBBSBNTBS  PL.    10. 

On  sait  que  le  canon  de  fusil  est  encastré  dans  le  bois  sur  toute  sa  lon- 
gueur, et  que  la  gorge  ou  rainure  pratiquée  dans  celui-ci ,  doit  être  plus 
large  et  plus  profonde  vers  la  crosse  que  vers  le  bout.  Jusqu'à  présent 
cette  opération  s'est  faite  à  la  main ,  comme  la  foime  extérieure  du  bois. 

Pour  compléter  son  système  de  fabrication,  M.  Dccoster  s'est  occupé  de 
rechercher  un  moyen  simple  qui  permît  d'exécuter  cette  longue  rainure, 
avec  célérité  et  une  grande  économie.  Après  quelques  essais  l'auteur  est 
parvenu  aux  meilleurs  résultats,  avec  un  appareil  qui  pratique  la  rainure 
en  quelques  minutes  seulement,  et  avec  une  précision  qui  ne  laisse  rien 
à  désirer. 

La  machine,  exécutée  à  cet  effet  par  M.  Decoster,  consiste  d'une  part , 
dans  l'application  d'une  sorte  de  gouge  animée  d'un  mouvement  de  rota- 
tion rapide ,  et  de  l'autre  dans  la  disposition  d'un  siège  mobile  sur  lequel 
se  place  le  bois  à  rainer,  et  qui  reçoit  non-seulement  un  mouvement  rec- 
tiligne,  pour  s'avancer  graduellement  contre  Toutil ,  mais  encore  un  mou- 
vement oscillatoire,  ou  double  mouvement  circulaire  alternatif  autour 
d'un  point  (ixe  situé  à  son  extrémité. 

L'axe  de  la  gouge  est  porté  par  un  support  à  vis  de  rappel ,  pour  per- 
mettre de  le  rapprocher  plus  ou  moins  du  bois  qu'elle  doit  attaquer. 

Le  siège  en  fonte  sur  lequel  celui-ci  est  retenu,  repose  sur  une  table 
horizontale  qui,  à  l'aide  d'un  pignon  droit,  engrenant  avec  une  crémail- 
lère fixe  adaptée  au  banc  de  la  machine ,  peut  marcher  dans  le  sens  de  sa 
longeur,  en  entraînant  avec  elle  le  siège  et  le  bois  qui  s'offre  ainsi  à  l'action 
de  Toutil. 

Pendant  ce  temps,  un  excentrique  à  gorge  héliçoïde ,  et  à  section  ellip- 
tique, porté  par  un  axe  horizontal  à  Textrémité  du  siège,  transmet  à 
celui-ci  un  mouvement  d'oscillation  autour  d'un  boulon  rapporté  à  l'autre 
bout.  Il  résulte  de  cette  combinaison  fort  simple ,  que  le  bois  attaqué  par 
la  gouge,  ne  suit  pas  rigoureusement  une  ligne  droite,  mais  marche  à 
droite  et  à  gauche,  monte  et  descend  au  fur  et  à  mesure  qu'il  approche 
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de  Toutil,  de  sorte  que  la  rainure,  qui  d'abord  n'a  vers  le  bout  du  cauon 
que  la  largeur  correspondante  à  celle  de  la  gouge,  s*élargit  de  plus  en 
plus  en  avançant  vers  la  crosse,  comme  il  est  nécessaire. 

II  sera  facile  de  bien  comprendre  la  disposition  entière  de  cette  nouvelle 
machine  en  jetant  les  yeux  sur  le  dessin  pi.  10. 

La  figure  1^  représente  une  coupe  verticale  et  longitudinale  de  la  ma- 
chine toute  montée,  faite  suivant  la  ligne  1  -2. 

La  fig.  2,  est  un  plan  général  vu  en  dessus. 

La  fig.  3,  une  vue  par  bout  du  côté  de  Texcentrique  à  hélice  qui  produit 
le  double  mouvement. 

La  fig.  ^,  une  section  transversale  suivant  la  ligne  3-4  et  en  regardant 
du  côté  des  poulies  de  commande. 

On  voit  par  ces  figures  que  le  bois  de  fusil  A  est  couché  horizontale- 
ment sur  un  siège  en  fonte  B ,  qui  est  susceptible  de  recevoir  un  mouve- 
ment rectiligne  dans  le  sens  de  sa  longueur  et  en  même  temps  un 
mouvement  transversal  et  alternatif  autour  de  Tune  de  ses  extrémités. 
Ce  siège  de  fonte  est  placé  sur  une  table  horizontale  C,  qui  est  ajustée 
avec  soin  sur  le  banc  en  fonte  D ,  bien  dressé  à  sa  base  supérieure  et  sur 
ses  côtés,  et  portante  Tintérieur  une  longue  crémaillère  droite  et  fixe  Ë. 
Un  pignon  F,  dont  Taxe  est  adapté  à  la  table  C,  engrène  avec  cette  cré- 
maillère qui,  lorsqu*il  tourne  sur  lui-même,  l'oblige  à  s'avancer  et  en 
même  temps  à  faire  marcher  la  table  et  tout  ce  qu'elle  porte. 

Or,  pendant  que  ce  mouvement  rectiligne  a  lieu,  le  siège  et  le  bois  de 
fusil  qui  y  est  retenu  reçoivent  un  autre  mouvement  circulaire  alternatif  au- 
tour d*un  boulon  a  (fig.  t"),  rapporté  à  Textrèmitè  de  la  table,  et  servant 
de  pivot.  Ce  mouvement  est  produit  par  Texcentrique  à  hélice  G  dont  les 
détails  (fig.  6,  7  et  8)  montrent  bien  la  forme.  Porté  par  un  axe  b  dont  les 
coussinets  sont  adaptés  à  Tautre  extrémité  de  la  table,  cet  excentrique 
reçoit  dans  sa  gorge  héliçoïde  un  gougon  c  fixé  au  bout  du  siège,  de  sorte 
que,  dans  sa  rotation,  il  force  nécessairement  le  goujon  et  par  suite  le  siège 
et  le  bois  de  fusil  à  osciller  alternativement  à  droite  et  à  gauche ,  autour  du 
boulon  a.  Et  en  outre ,  comme  la  gorge  de  cet  excentrique  n'est  pas  cylin- 
drique, mais  présente,  au  contraire,  en  section  la  forme  d'une  ellipse 
(fig.  7) ,  le  goujon  c  est  obligé  de  monter  et  de  descendre ,  en  même  temps 
qu*il  marche  à  gauche  et  à  droite.  Cette  extrémité  du  siège  et  du  bois  de 
fusil  est  donc  ainsi  animée  d*un  double  mouvement  circulaire  alternatif 
produit  par  la  combinaison  même  de  l'excentrique  G.  L'axe  de  ce  dernier 
portant  la  poulie  d,  est  commandé  par  une  courroie  sans  fin  «,  qui  passe 
sur  les  rouleaux  de  tension  /*,  et  de  renvoi/,  et  en  outre  sur  la  petite  poulie 
7,  montée  sur  l'arbre  moteur  h  de  la  machine.  Il  porte  aussi  à  l'autre  extré- 
mité le  petit  pignon  t  qui  engrène  la  roue  intermédiaire  >,  solidaire  avec 
le  deuxième  pignon  k,  lequel  commande  la  roue  /,  montée  sur  l'axe  du 
pignon  F,  qui  engrène  avec  la  crémaillère.  Ainsi,  la  même  courroie  e 
imprime  à  la  fois  au  siège  B  un  mouvement  rectiligne,  dans  le  sens  de  sa 
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longaenr  et  en  même  temps  un  mouyement  oscillatoire  antoor  de  l'une  de 
ses  extrémités  par  l'excentrique  hélîçoîde. 

Pendant  ce  temps  l'outil  H,  dont  le  taillant  est  en  forme  de  gouge 
comme  le  montrent  les  flg.  9  et  10,  reçoit  un  mouvement  de  rotation  très- 
rapide,  par  l'axe  I  sur  lequel  il  est  monté,  et  qui  porte  la  poulie  à  joues  K, 
commandée  par  une  plus  grande  L ,  Gxée  sur  l'arbre  de  couche  h.  Le  sup- 
port vertical  M,  qui  est  élevé  au-dessus  du  bâtis  pour  porter  cet  axe  I,  est 
garni  de  coussinets  très-larges  N ,  et  permet  de  la  monter  ou  delà  descendre 
à  volonté  pour  régler  exactement  la  position  de  l'outil  par  rapport  à  la  pièce 
qu'il  doit  attaquer. 

Il  résulte  de  cette  disposition  que  la  gouge,  en  tournant  sur  elle-même, 
découpe  le  bois  de  fusil  et  y  pratique  une  gorge  ou  rainure  r  (flg.  11  ),  qui 
à  l'entrée,  c'est-à-dire  vers  le  bout  du  canon,  du  côté  du  pivot  fixe  a, 
est  exactement  demi-circulaire,  comme  la  partie  tranchante  de  l'outil ,  et 
a  le  même  diamètre;  mais  comme  le  bois  avance  au  fur  et  à  mesure  qu'il 
est  attaqué^  et  que  par  suite  le  boulon  a  s'éloigne  vers  la  droite,  le  mouve- 
ment oscillatoire  se  fait  sentir  de  plus  en  plus,  la  rainure  s'agrandit,  parce 
que  la  gouge  attaque  le  bois  sur  une  plus  grande  largeur,  et  en  même 
temps  sur  plus  de  profondeur  ;  de  telle  sorte  que  lorsqu'on  arrive  vers  la 
crosse,  l'entaille  est  sensiblement  plus  large  et  plus  profonde  ;  on  a  donc 
produit  une  rainure  conique  plus  étroite  à  l'entrée  vers  le  bout  du  canon 
que  vers  la  lumière,  du  côté  de  la  crosse;  opération  essentielle  qui  n'avait 
pas  été  effectuée  jusqu'ici  mécaniquement. 

Les  deux  autres  poulies  V  et  L^  placées  près  de  la  précédente  L  sur  le 
même  axe  h  servent,  l'une  à  recevoir  le  mouvement  de  rotation  de  l'arbre 
moteur  qui  déjà  commande  la  machine  à  façonner,  et  l'autre  à  interrompre 
ce  mouvement  quand  on  le  juge  nécessaire. 

Les  tablettes  avancées  P  qui  eiistent  de  chaque  côté  du  bâtis ,  sont  des- 
tinées à  porter  les  divers  outils  et  autres  pièces  qui  doivent  être  constam- 
ment à  la  portée  de  l'ouvrier  chargé  de  diriger  la  machine,  de  monter  et 
de  démonter  les  bois. 

MACHINE  A  ARRONDIR  LA  PARTIE  DU  CANON 

ET  A  FATBS  LA  BAINUBE  DE  LA  BAGUETTE,  PL.    10. 

Pour  accélérer  la  fabrication  des  bois  de  fusils ,  le  constructeur  a  pensé 
qu'on  pourrait  éviter  d'effectuer  toute  l'opération  des  scies  sur  la  machine 
à  façonner.  On  peut,  en  effet,  se  contenter  d'y  faire  seulement  les  crosses 
après  avoir  préparé  les  canons  sur  un  appareil  accessoire  (  fig.  (h  et  5  ) ,  qui 
a  beaucoup  d'analogie  avec  le  précédent. 

Il  a  reconnu ,  à  ce  sujet,  qu'il  était  possible  de  façonner  cette  partie  da 
bois  de  fusil ,  à  peu  près  comme  il  produit  la  longue  rainure  demi-circu- 
laire et  conique  r  qui  reçoit  le  canon,  en  employant  au  lieu  d'une  gouge, 
un  outil  particulier  G  qui  a  la  forme  d'un  fer  à  cheval,  tranchant  sur  tout 
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son  développement  et  animé  d'un  mouvement  de  rotation  très-rapide. 

Nous  avons  dessiné  cette  forme  particulière  d'outil  sur  les  fig.  12  et  13, 
pi.  10.  On  voit  que  son  arête  tranchante  mon,  prend  exactement  le  contour 
de  la  section  correspondante  au  bout  du  canon  du  côté  de  la  crosse.  Par 
conséquent  si ,  après  avoir  monté  cet  outil  à  Textrémité  de  Taxe  horizon* 
tal  I  qui  tourne  sur  lui-même  avec  une  grande  vitesse,  on  présente  à  son 
action  un  long  prisme  de  bois  A^  à  section  rectangulaire  (Gg.  l^»),  comme 
est  celle  du  bois  débité  à  cet  effet,  on  lui  donnera  nécessairement  la  même 
forme  (fig.  15). 

Mais  on  sait  que  la  section  n*est  pas  de  même  dimension  dans  toute  la 
longueur  du  canon  ;  elle  est  plus  forte  vers  la  crosse  que  vers  Tautrc  extré- 
mité, il  faut  donc  s'arranger,  comme  pour  la  gorge ,  de  façon  à  ménager 
cette  différence  qui  produit  une  espèce  de  cône  peu  prononcé. 

La  machine  disposée  pour  effectuer  ce  travail ,  remplit  parfaitement  cette 
condition,  en  faisant  deux  passes  au  lieu  d'une  A  l'examen  des  fig.  &  et  5, 
on  peut  aisément  se  rendre  compte  de  Topération. 

Comme  on  commence  le  façonnage  par  cette  première  opération ,  on 
prend  le  bois  brut ,  tel  qu'il  est  découpé  en  épaisseur  et  en  longueur  dans 
le  madrier  destiné  à  cet  usage  et  préalablement  dressé  sur  une  face  au 
rabot  ;  ce  prisme  repose,  par  toute  cette  partie,  sur  un  mandrin  en  fonte 
B',  et  y  est  retenu  contre  un  buttoir  6'  d'une  part,  et  à  l'aide  de  pattes  ou 
de  brides  (/  de  l'autre.  Des  entailles  longitudinales  sont  ménagées  de  chaque 
côté  pour  le  passage  de  l'outil  tranchant  0. 

Ainsi ,  lorsqu'on  fait  tourner  ce  dernier,  et  qu'on  fait  marcher  le  man- 
drin contre  lui ,  le  prisme  de  bois  est  attaqué  sur  les  trois  faces  à  la  fois,  et 
reçoit  la  forme  arrondie.  Seulement  comme  le  canon  n'est  pas  de  môme 
grosseur  partout ,  mais  qu'il  diminue  en  cône ,  depuis  la  crosse  jusqu'à 
l'autre  extrémité,  on  obtient  cette  conicité  en  réglant  la  position  du  man- 
drin et  du  prisme  de  manière  qu'à  la  première  passe ,  il  suive  une  direction 
parallèle  à  l'un  de  ses  côtés,  et  à  la  seconde,  une  direction  parallèle  au  côté 
opposé. 

La  machine  permet  d'obtenir  ce  résultat,  parce  que  le  mandrin  est  posé 
sur  un  chariot  C  analogue  à  celui  de  l'appareil  précédent ,  et  qui  est  muni 
d'une  vis  de  rappel  v  placée  latéralement  vers  le  bout ,  et  à  l'aide  de  laquelle 
on  pousse  à  volonté  la  pièce  à  droite  ou  à  gauche  de  l'outil  ;  comme  l'autre 
extrémité  ne  bouge  pas,  on  comprend  aisément  que  les  deux  côtés  du 
canon  peuvent  successivement  prendre  la  direction  voulue. 

L'appareil  repose  aussi  sur  un  banc  en  fonte  D  qui  est  assujéti  sur  deux 
forts  pieds  Q  réunis  par  des  entretoises  R.  Il  est  en  outre  disposé  avec  un 
mécanisme  tout  à  fait  analogue  à  celui  de  la  machine  à  faire  les  gorges, 
pour  faire  marcher  le  chariot  C  par  un  pignon  F  et  une  crémaillère  droite  E, 
et  pour  imprimer  un  mouvement  de  rotation  à  l'outil  par  poulies  et  cour- 
roies sans  fin.  De  cette  façon  l'opération  peut  s'effectuer  très-rapidement; 
et  comme  la  pièce  se  monte  aisément  sur  le  mandrin ,  il  n'en  résulte  ao- 
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cune  perte  de  temps ,  aussi  une  telle  machine  peut  suffire  à  la  préparation 
de  tous  les  bois  de  fusils  qui  doivent  ensuite  être  taillés  à  la  machine  à 
façonner,  laquelle  n*a  plus  alors  à  travailler  que  les  crosses 

De  cette  manière,  la  fabrication  des  bois  de  fusil  est  ramenée  à  trois  opé- 
rations mécaniques  distinctes ,  savoir  :  f"  celle  relative  à  la  préparation  de 
la  partie  destinée  à  recevoir  le  canon  ;  T  celle  du  façonnage  des  crosses; 
3*  et  celle  de  la  gorge  demi-circulaire  et  conique  pour  le  canon. 

On  fait  en  outre  la  rainure  r^  (fig.  16  j ,  pratiquée  sur  le  côté  opposé  à  la 
gorge  r,  pour  recevoir  la  baguette.  On  pratique  cette  rainure,  en  quelques 
secondes ,  à  Faide  d'une  sorte  de  gouge  H^  dessinée  fig.  17  et  18,  et  qui  se 
monte  lorsque  le  bois  est  façonné  sur  la  machine  de  préparation  (Gg.  h 
et  5),  en  y  plaçant  alors  le  chariot  convenable  pour  recevoir  le  bois  retourné 
et  le  diriger  sous  Toutil,  suivant  une  ligne  qui  se  trouve  exactement  dans 
Taxe  de  la  pièce. 

Par  cette  combinaison  il  est  facile  de  façonner  avec  les  machines  décrites 
plus  de  iM  bois  de  fusils  en  douze  heures  de  travail ,  et  seulement  avec 
deux  hommes  pour  monter  et  démonter  ces  bois  sur  les  machines ,  pour 
surveiller  celles-ci  et  pour  polir  les  surfaces  travaillées.  Un  tel  résultat  qui 
n*a  jamais  été  obtenu  jusqu'ici ,  est  d'autant  plus  remarquable ,  qu'il  est 
produit  d'une  manière  précise,  car  toutes  les  pièces  sont  parfaitement  iden- 
tiques, ce  qui  est  précieux  surtout  pour  les  armes  de  guerre. 

On  peut  en  outre  avoir  l'avantage ,  tout  en  employant  les  mêmes  mo- 
dèles de  fonte,  de  produire,  si  on  le  désire,  des  bois  de  dimensions  diffé- 
rentes ,  plus  petites  par  exemple  que  celles  des  modèles ,  ce  qui  est  quel- 
quefois convenable  pour  les  fusils  de  chasse. 

RÉSULTATS  DES  MACHINES  A  FAÇONNER   LES  BOIS  DE  FUSILS . 

ET  AVANTAGES  QU'ELLES    PBÉSENTENT    SUB    LE  SYSTÈME    MANUEL  OBDINAIBB. 

Invité  à  assister  à  des  expériences  publiques  qui  ont  été  faites  chez 
M.  Decoster,  sur  ces  machines  à  façonner  les  bois,  nous  avons  été  à  même 
de  constater  avec  exactitude  le  travail  dont  elles  sont  capables  et  de  com- 
parer, par  suite,  la  conrection  et  le  montage  des  bois  de  fusils ,  tels  qu*ils 
ont  été  exécutés  jusqu'ici  à  la  main,  avec  une  fabrique  qui  ferait  usage  des 
appareils  de  M.  de  Barros. 

Nous  croyons  que  nos  lecteurs  verront  avec  un  grand  intérêt  les  notes 
et  les  documents  que  nous  avons  rassemblés  à  cet  égard  et  que  nous  don- 
nons ici  pour  compléter  la  description  qui  précède. 

Les  machines  à  faire  la  partie  extérieure  du  bois  qui  reçoit  le  canon  de 
fusil,  et  à  entailler,  d'une  part,  la  gorge  conique,  et  de  l'autre,  la  rainure 
pour  la  baguette ,  travaillent  avec  une  rapidité  telle  qu'elles  peuvent  aisé- 
ment sufQre  pour  desservir  plusieurs  appareils  à  façonner,  quoique  con- 
duites par  un  seul  homme  ;  en  effet,  en  moins  de  deux  minutes  et  demie, 
l'ouvrier  fixe  le  bois  sur  la  première,  rabote  l'extérieur  et  démonte  la  pièce; 
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il  lai  faut  à  peu  près  le  môme  temps  pour  monter  la  pièce  sur  la  machine 
è  faire  la  gorge  conique  (1),  effectuer  cette  opération  et  la  remplacer  par 
une  autre,  et  enfin  en  une  minute  et  demie  à  peine,  il  peut  faire  la  rainure 
de  la  baguette,  de  sorte  qu*en  totalité  Touvrier  ne  met  pas  plus  de  six 
minutes  par  bois  de  fusil  pour  les  trois  opérations.  Deux  ouvriers  peuvent 
alors  avec  ces  deux  appareils  accessoires  préparer  ainsi  dix-huit  à  vingt  bois 
par  heure  et  par  suite  fournir  aisément  à  Talimentation  d'une  machine  à 
façonner  montée  pour  travailler  huit  bois  à  la  fois,  car  celle-ci  exécute  son 
travail  en  une  demi-heure  et  les  pertes  de  temps  sont  presque  nulles. 

La  machine  à  façonner  que  nous  avons  vue  fonctionner  chez  M.  Decoster 
n*est  construite  que  pour  six  bois. 

Nous  avons  constaté  qu'à  partir  du  moment  où  les  bois  sont  montés  et 
fixés  entre  leurs  griffes ,  il  faut  vingt-neuf  à  trente  minutes  pour  faire  les 
crosses  sur  une  longueur  de  60  centimètres,  et  en  imprimant  aux  bois  et 
aux  calibres  une  vitesse  de  rotation  de  dix  tours  par  minute,  c'est-à-dire 
que  l'avancement  ou  le  travail  des  scies  sur  chaque  bois  est  de  2  centi- 
mètres par  minute  ou  de  2  millimètres  par  révolution  des  griffes. 

Les  scies  qui  ont  0°"  162  de  diamètre,  font  environ  800  révolutions  par 
minute,  c'est-à-dire  que  leur  vitesse  à  la  circonférence  est  20  mille  fois  plus 
grande  que  celle  des  bois.  Comme  nous  avons  compté  80  dents  sur  le  pour- 
tour de  chaque  scie,  on  voit  que  pour  débiter  une  largeur  de  2  millimètres 
par  révolution,  chaque  dent  a  fort  peu  de  matière  à  enlever. 

Nous  avons  remarqué  en  effet  que  ces  vitesses  ne  sont  pas  exagérées,  il 
nous  a  paru  qu'on  pourrait  même  sans  inconvénient  l'augmenter  d'un  1/7 
à  1|6,  et  par  conséquent,  exécuter  en  une  demi-heure  la  façon  des  six 
crosses  sur  des  longueurs  de  68  à  90  centimètres ,  c'est-à-dire  façonner 
par  chaque  heure  de  travail  12  crosses  de  fusils  de  munition,  tels  qu'on 
les  emploie  dans  l'armée  française. 

Avec  une  machine  un  peu  plus  large,  pouvant  porter  huit  bois  au  lieu 
de  six ,  et  les  deux  gabarits ,  on  ferait  16  crosses  à  l'heure , 

ou  16  X  12  =  192  en  12  heures. 

Hais  si  l'on  tient  compte  du  temps  employé  pour  mcmter  les  bois  sur  l'ap- 
pareil ,  les  régler,  puis  les  démonter,  quoique  ce  temps  soit  d'ailleurs  fort 
oourt  avec  des  ouvriers  habitués  à  ce  travail ,  qui  déjà  préparent  le  montage 
pendant  que  les  appareils  sont  en  activité,  nous  pouvons  facilement  ad- 
mettre le  résultat  net  de  160  crosses  par  jour;  par  conséquent,  avec  trois 
machines  semblables  et  leurs  accessoires,  on  peut  compter  sans  crainte 
sur  oue  fabrication  journalière  de 

160  X  3  =  MO  bois  de  fusils, 

MMt  par  année  de  300  jours  effectifs  : 

480  X  300  =  1W,000. 

(I)  Oo  M  rapp«He  que  la  gorge  conique  desUoéo  i  recevoir  le  canon,  ne  le  pratique  qa*aprôa 
iToir  taçonné  tool  le  boli  eilérieuremeiit. 
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Il  importe,  pour  bien  apprécier  l*avantage  d'un  tel  résultat ,  de  connaître, 
d'une  part,  le  prix  de  revient  de  ces  machines,  les  frais  d'entretien,  de 
force  motrice,  etc.,  afin  d'en  déduire  le  prix  réel  de  la  façon,  et  de  Tautre, 
le  temps  employé  par  les  ouvriers  dans  le  système  ordinaire ,  le  prix  de 
leurs  journées ,  etc.  ;  c'est  ce  que  nous  allons  donner  avec  toute  Texacti- 
tude  qu'il  nous  est  possible. 

FABRICATION   MÉCANIQUE. 

Frais  des  machines.  —  Le  capital  employé  pour  trois  machines 
complètes,  leurs  accessoires  avec  la  transmission  du  mouvement,  est 
estimé 40,000  fr. 

Le  moteur,  une  machine  à  vapeur  de  8  chevaux,  une 
chaudière ,  fourneau ,  cheminée  et  accessoires 12,000 

Total 52,000 

Entretien  des  machines  au  taux  de  6  p.  0/0  par 
an,  ci 3,120  ft-. 

Amortissement  du  capital id 3,120 

Dix  ouvriers  dont  un  chauffeur,  à  3  fr.  par  jour, 
ou  par  année  de  300  jours,  900  fr.,  ci 9,000 

Charbon  pour  le  moteur,  environ  H  fr.  par 
jour,  soit  pour  300  jours  ou 4,200 

Huile,  graisse ,  minium ,  étoupes,  etc 300 

Frais  annuels 19,740 

Prix  de  revient.  —  Ainsi  on  trouve  en  divisant  cette  somme  par  le 
nombre  de  bois  fabriqués  mécaniquement  que  le  prix  de  chacun  est  de 
0^''- 137  ou  moins  de  14  centimes. 

Nous  n'avons  pas  à  tenir  compte  dans  cette  évaluation  des  dépenses  pour 
les  achats  de  terrains,  des  constructions  de  bâtiments  etc.,  car  elles  sont 
évidemment  communes  à  l'ancien  comme  au  nouveau  système.  11  en  est  de 
même  des  frais  de  direction ,  de  bureau  et  d'autres  dépenses  imprévues 
qui ,  dailleurs,  peuvent  être  compensées  par  le  rendement  des  copeaux, 
de  la  sciure  de  bois,  etc.  Le  calcul  précédent  s'applique,  comme  on  l'a  va, 
aux  bois  de  fusils  de  la  plus  grande  dimension  ;  par  conséquent ,  on  ferait 
plus,  et  par  suite  les  frais  diminueraient  pour  des  dimensions  moindres. 

Avantages  du  système  mécanique.  —  Pour  former  un  calcul  exact 
des  avantages  de  l'emploi  des  machines  de  M.  Decoster  sur  le  système  o^ 
dinaire  à  la  main ,  il  faudrait  comparer  seulement  la  façon  qu'elles  donnent 
aux  bois  de  fusils,  avec  la  môme  façon  obtenue  par  le  travail  manuel, 
mais  comme  les  données  recueillies  à  cet  égard  portent  sur  la  main-d'œu- 
vre totale  de  la  façon  des  bois  et  du  montage  de  toutes  les  pièces  qui  com- 
posent la  ferrure  du  fusil ,  nous  avons  été  amenés  au  résultat  suivant  : 
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L*expérienoe  a  démontré  qu*en  France ,  i'oavrier  auquel  on  livre  un  bois 
de  fusil  non  Taçonné  et  toutes  ses  ferrures ,  n'emploie  jamais  moins  de 
12  à  13  heures  de  travail  pour  rendre  le  fusil  complet  tout  monté. 

Le  même  omrier  recevant  avec  les  ferrures  un  bois  de  fusil  déjà  façonné 
par  les  machines  précédentes,  le  complète  en  trois  heures  et  demie  à 
quatre  heures  au  plus. 

Par  conséquent  l'économie  de  temps,  en  faveur  des  machines,  est  donc 
au  moins  de  huit  heures,  c'est-à-dire  de  66  à  67  p.  0/0. 

Or,  si  on  calcule  sur  un  salaire  moyen  de  3  fr.  par  journée  de  12  heures 
et  qu'on  admette  un  bois  de  fusil  fait  à  la  main  pendant  ce  temps ,  on  voit 
que  ia  main-d'œuvre  pour  ce  travail  coûte 3^^-  000 

Le  prix  de  façon  d'un  bois  fait  à  la  machine  revient, 
comme  on  vient  de  voir,  à O^^*- 137 

L'achèvement  complet  du  fusil,  ainsi  préparé,  exi- 
geant h  heures,  le  prix  de  main-d'œuvre  s'élève  donc  à  • .    1  ^• 

Par  suite,  le  prix  total  de  la  façon  et  du  montage  du  bois  de 
fusil  est  de 1  ^  137 

Il  y  a  donc,  par  l'emploi  du  système  mécanique,  une  économie 

réelle  sur  chaque  fusil,  de 1^-863 

c'est-à  dire  plus  de  60  p.  0/0  sur  les  frais  de  main-d'œuvre. 


NOUVELLES   DISPOSITIONS  DE  MACHINES  TYPOGRAPHIQUES 

CONTINUES . 

Par  M.  ROHLFS ,  à  Paris. 

Ces  nouvelles  dispositions  de  machines  typographiques  ont  pour  objet  dMmprimer 
par  un  mouvement  de  rotation  continu,  à  Taide  d'un  prisme  à  plusieurs  faces,  soit 
des  feuilles  de  papier  sans  fin ,  soit  des  feuilles  coupées ,  avec  une  seule  composi- 
tion ,  et  par  suite  avec  une  économie  considérable  dans  la  main-d'œuvre. 

On  a  depuis  longtemps  déjà  proposé  des  appareils  à  cylindres  ou  à  prismes 
animés  d*an  mouvement  rotatif,  pour  imprimer  la  typographie  (]);mais  les  moyens 
imaginés,  à  ce  sujet,  pour  faire  mouvoir  ces  machines  n'ont  pu  donner  jusqu*ici 
les  résultats  qu'on  en  espérait.  Persuadé  cependant  que  par  les  progrès  incessants 
qoi  se  sont  opérés  généralement  dans  la  mécanique,  il  serait  possible  aujourd'hui 
d*eiécuter  des  machines  reposant  sur  le  même  principe,  mais  avec  des  dispositions 
pratiques,  qui  les  rendissent  entièrement  manufacturières,  M.  Rohlfs  s'est  occupé 
tout  particulièrement  de  cette  question. 

Il  a  examiné  d'abord  le  problème  tout  à  fait  à  son  origine,  c'est-à-dire  qu'il  s'est 

(1J  Nous  «VODS  donné  dans  le  v»  Tolume  l'hiitorique  des  machinei  à  imprimer,  «toc  la  deserip- 
Uoi  conpléCe  et  let  deMlnt  des  mellleiirt  appareil!  en  usage. 
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proposé  d*arriver  à  imprimer  d'une  manière  continue ,  en  appliquant  le  prisme  à 
iKise  quarrée,  tournant  sur  lui-même,  et  en  clierchant  à  cet  effet  un  mécanisme 
tout  différent  de  ceux  qui  avaient  été  tentés  jusqu*à  présent. 

On  voit  que  le  problème  considéré  sous  ces  points  de  vue,  ne  laissait  pas  que  de 
présenter  bien  des  difûcultés,  qui  n'ont  pas  été  résolues  avec  les  systèmes  proposés, 
et  qui  ont  dû  ôtre  étudiées  d'une  manière  toute  spéciale. 

Ces  dispositions  s'appliquent  soit  à  des  machines  simples ,  soit  a  des  macliines  à 
un  seul  ou  deux  cylindres  prismatiques. 

Elles  se  résument  ainsi  : 

10  Construction  particulière  du  prisme  ou  des  prismes  qui  portent  sur  chaque  face 
les  planches  de  caractères ,  construction  telle  qu'elle  permet  d'imprimer  le  papier 
sans  interruption,  et  en  ne  laissant  d'une  page  à  l'autre  que  le  blanc  nécessaire,  ce 
qui  présente  l'avantage  de  n*employer  qu'une  saile  composition  ; 

2®  Mécanisme  des  encriers  et  des  cylindres  encreurs ,  qui  sont  animés  de  deux 
mouvements  distincts,  l'un  de  translation  et  l'autre  de  rotation  sur  eux-mêmes  ; 

30  Combinaison  et  construction  des  cylindres  qui  présentent  les  feuilles  de  papier 
à  l'action  de  chaque  face  du  prisme  ou  des  prismes  ; 

4°  Principe  de  l'impression  sur  papier  continu  ou  sans  fin  ; 

50  Application  du  caoutchouc  vulcanisé ,  soit  sur  les  cylindres ,  soit  sur  les  en- 
creurs ; 

60  Enfin ,  la  disposition  qui  permet  d'imprimer  sur  les  deux  côtés  de  la  feuille  à 
la  fois,  avec  une  seule  composition. 

D'après  l'auteur,  il  résulte  de  ces  dispositions  nouvelles  :  r  que  l'on  peut  avec  une 
machine  simple,  à  un  seul  cylindre  prismatique,  imprimer  trois  à  quatre  fois  plus  vile 
qu'avec  les  presses  employées  jusqu'ici  ;  qu'elles  apportent  une  très-grande  écono- 
mie, non-seulement  dans  la  célérité  mais  encore  dans  la  main-d'œuvre,  eu  permet- 
tant de  ne  faire  qu'une  seule  composition,  ce  qui  est  évidemment  d'un  très-grand 
avantage  ;  et  qu'on  peut  même ,  eu  donnant  aux  cylindres  et  au  prisme  la  dimen- 
sion convenable,  imprimer  le  double  de  journaux,  en  mettant  deux  feuilles  sur 
la  largeur,  mais  alors  en  appliquant  deux  compositions;  2o  que  Ton  peut  égale- 
ment, en  employant  la  machine  double  à  deux  prismes,  tirer  jusqu'à  10  a  12  mille 
feuilles  par  heure,  avec  deux  compositions  seulement  et  en  marchant  avec  une  par- 
faite régularité  et  une  grande  précision. 

Depuis  peu  de  temps  on  fait  usage  à  Paris,  pour  imprimer  le  journal  quotidien, 
la  Patrie,  d'une  machine  typographique  américaine,  à  cylindre  de  grand  diamètre, 
imprimant  quatre  à  cinq  feuilles  à  la  fois. 

On  s'occupe  aussi  pour  le  journal  la  Presse^  d'une  machine  à  cylindre  dont  les 
caractères  sont  stéréotypés  en  une  heure,  et  qui  permettrait  d'imprimer  9  à  10,000 
feuilles  à  l'heure;  nous  en  rendrons  compte. 


INSTRUMENTS  D'AGRICULTURE 


CHARRUE  PERFECTIONNÉE 

Par  m.  ROMNET, 

FILATBra  A  P0NT-IIAC6I8,  PBkS  SÉDAR. 

RATEAUX    MÉCANIQUES 

Par  H.  PASQIJIER, 

■ÉGAlflCIBN  A  LA  FBETÉ-S0U8-J0VARRB. 


(PLANCHE   11.) 


La  fabrication  des  instruments  d'agriculture  en  France,  quoique  ayant 
fait  bien  des  progrès  depuis  un  demi-siècle,  est  encore  loin  d'être  arrivée 
à  son  maximum  de  perfectibilité  et  d'économie,  et  cependant  on  doit  com- 
prendre combien  il  importe  de  les  répandre,  lorsqu'on  pense  que  les  deux 
tiers  de  la  population  entière  de  notre  pays  sont  occupés  à  la  culture  et 
aux  arts  agricoles. 

Or,  quand  il  s'agit  de  produire  par  année  pour  plus  de  deux  milliards 
de  francs  de  céréales,  qui  souvent  ne  suffisent  pas  à  l'alimentation  de 
toute  la  population,  il  faut  évidemment  parvenir  à  perfectionner  les  moyens 
de  travail,  il  faut  que  la  mécanique  concoure,  comme  la  chimie,  pour  dimi- 
nuer le  nombre  de  bras  employés,  tout  en  augmentant  les  résultats. 

A  rexceptiondd  quelques  appareils  très-intéressants  et  d*une  ingénieuse 
combinaison,  on  a  été  péniblement  étonné  de  ne  renconti*cr  à  l'Exposition 
de  1849,  que  des  instruments  très-ordinaires,  entièrement  connus,  et 
n'offrant  aucune  amélioration  qui  méritât  détre  mentionnée. 

Nous  devons  toutefois  citer  avec  plaisir  plusieurs  exposants  très-recom- 
mandables,qui,  déjà  connus  dans  divers  comices  agricoles,  se  sont  distin- 
gués soit  par  la  bonne  exécution  de  leurs  machines,  soit  par  les  perfec- 
tionnements successifs  qu'ils  ont  su  y  apporter.  Ainsi ,  on  a  pu  examiner 
avec  beaucoup  d'intérêt  les  charrues,  les  semoirs,  les  machines  à  concasser 

▼II.  9 
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les  graines,  etc.,  de  M.  Cnmbray  père,  qui  a  acquis  dans  cette  fabrication 
une  véritable  réputation  ;  les  appareils,  les  outils  de  tout  genre  de  M.  Lau- 
rent, ancien  associé  et  successeur  de  M.  Rosé  ;  les  instruments  perrectionnés 
de  M.  Moysen,  habile  agriculteur  des  Ardennes,  et  dont  nous  donnons  plus 
loin  une  notice  spéciale;  les  trieurs  de  grains  de  M.  Vachon ,  qui  se  ré- 
pandent aujourd'hui  dans  toutes  les  contrées  agricoles,  et  que  nous  avons 
Tait  connaître  dans  le  cinquième  volume  de  ce  Recueil  ;  les  râteaux  méca- 
niques de  M.  Pasquier,  qui  serait  bien  riche  actuellement,  s*il  avait  été 
aussi  heureux  qu*il  le  mérite,  et  aussi  bien  récompensé  qu*il  a  eu  de  per- 
sévérance et  d*activité  dans  le  travail  ;  les  herses  et  les  nettoyages  à  blé  de 
M.  Deck,  mécanicien  à  Fécamp.  On  a  dû  aussi  remarquer  les  divers  sys- 
tèmes de  machines  à  battre  le  grain,  parmi  lesquelles  quelques-unes 
montées  sur  voiture  ou  sur  chariot,  afin  de  pouvoir  être  facilement  trans- 
portées d'une  commune  à  Tautre,  ou  de  grange  en  grange.  Nous  aurions 
désiré  y  rencontrer  également  la  chaiTue  à  avant-train  perfectionnée  de 
M.  Ronnet,  qui  est  appelée,  sans  contredit,  à  rendre  de  grands  services 
dans  un  grand  nombre  de  localités.  Nous  allons ,  au  moins ,  la  faire  con- 
naître à  nos  lecteurs. 

CHARRUE  PERFECTIONNÉE 

Par  M.  RONNET. 

BEPBÉSENTÉE    SUB    LES    FIG.    1    A    8,    PL.    11. 

M.  Ronnet,  tout  étant  filateur  de  laine  depuis  plusieurs  années,  s'occupe 
aussi  beaucoup  d'agriculture,  et  en  observateur  éclairé,  comme  en  prati- 
cien habile,  il  a  su  dans  diverses  circonstances  apporter  des  perfectionne- 
ments notables  dans  les  appareils,  les  métiers  ou  les  instruments  qu'il  em- 
ploie. Nous  allons  faire  connaître  particuHèrement  son  système  de  charrue 
perfectionnée  qui  est  vraiment  très-remarquable.  Reconnaissant  par  expé- 
rience les  inconvénients  que  les  charrues  ordinaires  présentent  dans  les 
applications,  surtout  lorsqu'on  est  obligé  de  les  faire  fonctionner  sur  des 
terrains  raboteux ,  inégaux  et  présentant  à  la  surface  des  irrégularités 
plus  ou  moins  considérables,  M.  Ronnet  a  pensé  qu'il  serait  possible,  par 
plusieurs  modifications,  d'éviter  la  plus  grande  partie  de  ces  inconvénients, 
et  en  cherchant  les  moyens  d'y  parvenir,  après  divers  essais,  il  est  arrivé 
par  une  disposition  fort  sim])le,  à  des  résultats  très-satisfaisants. 

La  première  améUoration  qu'il  a  faite  è  ces  instruments  consiste  dans 
l'emploi  de  deux  roues  inégales  de  diamètre,  avec  des  essieux  indépendants, 
afin  que  l'une  puisse  aller  sur  des  parties  plus  ou  moins  élevées  du  terrain, 
tandis  qu'au  contraire,  l'autre  roule  sur  des  parties  plus  creuses.  Adaptés 
d'ailleurs  tous  deux  à  une  pièce  variable  de  position,  ces  essieux  permet- 
tent de  régler  à  volonté  l'écartement  vertical,  c'est-à-dire  l'élévation  ou 
l'abaissement  des  roues,  et  par  conséquent  de  se  conformer  aux  natures  de 
terre,  à  la  profondeur  des  sillons  ou  des  raies,  etc. 

Mais  cette  première  modification  ne  lui  parut  pas  snfBsantet  parce  que 
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les  axes  des  roues  étant  rigides  et  invariables  une  fois  6xés  à  la  haie  de  la 
charrue,  tendent  par  les  inégalités  des  surfaces  du  sol  à  faire  dévier  celle- 
ci  lorsque  Tune  des  roues  monte  sur  des  parties  élevées  ou  descend  dans 
des  parties  creuses.  11  en  résulte  que  le  versoir  de  l'appareil  qui  pénètre 
dans  la  terre  et  déverse  sur  le  côté,  est  pour  ainsi  dire  en  perturbation 
continuelle,  qui  ne  lui  permet  pas  de  rester  dans  une  position  stable.  Cet 
inconvénient  est  bien  plus  grave,  évidemment,  dans  le  système  ordinaire 
dont  les  roues  sont  égales  et  montées  sur  le  même  essieu,  et  qui  par  suite 
exige  une  plus  grande  quantité  de  force  motrice. 

M.  Konnetadonc  imaginé,  pour  compléter  le  perfectionnement  qu'il 
désirait  apporter  aux  charrues  à  avant-train,  de  rendre  non-seulement  les 
essieux  des  deux  roues  indépendants,  mais  encore  de  leur  permettre  de 
prendre  Tun  par  rapport  à  l'autre,  une  certaine  inclinaison,  au  lieu  de 
rester  constamment  parallèles,  ce  qui  permet,  par  conséquent,  à  chaque 
roue,  de  suivre  les  iiTégularités  du  sol  ou  des  sillons,  sans  agir  sur  la  haie, 
ni,  par  suite,  sur  le  soc  et  le  versoir ,  condition  très-importante,  puisque  aloi*s 
rhomme  a  beaucoup  plus  de  facilité  à  diriger  son  appareil,  et  qu'il  peut, 
en  outre,  faire  plus  de  travail,  avec  moins  de  fatigue. 

Il  sera  facile  de  comprendre  le  mécanisme  qu'il  a  appliqué  à  cet  effet,  et 
qui  remplit  parfaitement  le  but  qu'il  s'est  proposé  d'atteindre,  en  jetant 
les  yeux  sur  le  dessin,  planche  H. 

La  fig.  1""  de  ce  dessin  représente  une  élévation  latérale  de  la  charrue 
toute  montée  avec  son  avant-train,  et  le  mécanisme  nouveau  dont  nous 
venons  de  parler.  —  La  fig.  2  est  un  plan  vu  en  dessus.  —  La  Ag.  3  est 
une  section  transversale  faite  suivant  la  ligne  1-2  du  plan,  mais  sans  cou- 
per les  roues. 

On  voit  par  ces  figures  que,  comme  nous  lavons  dit  en  commençant,  le 
premier  perfectionnement  que  M.  Ronnet  a  apporté  à  la  charrue  à  avant- 
train,  consiste  dans  la  disposition  de  deux  roues  A  et  A^  de  diamètres  dif- 
férents, montées  sur  des  axes  ou  essieux  B,  B^  non  situés  sur  la  même 
ligne,  et  tout  à  fait  indépendants.  Ces  roues,  qui  d'ailleurs  peuvent  être 
construites  soit  en  fer,  soit  en  bois  et  cerclées,  soit  en  fonte  d'une  seule 
pièce,  sont  ajustées  libres  sur  le  bout  tourné  de  ces  essieux  séparés. 

Ceux-ci  sont  fixés,  par  l'autre  extrémité,  au  moyen  d'un  écrou,  à  la  pla- 
tine verticale  en  fer  D,  percée  dans  sa  partie  inférieure  de  deux  trous, 
dont  l'un  est  rond  et  l'autre  oblong,  pour  former  coulisse  et  permettre  de 
régler  exactement  l'écartement  qui  doit  exister  entre  les  axes,  et  par  suite 
la  surélévation  de  l'une  des  roues  par  rapport  à  l'autre  au-dessus  de  la 
ligne  de  niveau.  Cette  disposition  a  Tavantage  de  rendre  l'instrument  ap- 
plicable sur  les  différents  terrains  en  pente  ou  plus  ou  moins  montueux. 

La  platine  D  n'est  pas  directement  attachée  à  la  haie  C  de  la  charrue, 
mais  à  la  douille  mobile  E,  au  moyen  d'une  forte  vis  de  pression  c  qui  per- 
met de  la  régler  à  la  hauteur  voulue.  Cette  douille  est  susceptible  de  tour- 
ner sur  elle-mênie  dans  une  certaine  limite,  afin  de  permettre  aux  essieux 
^V  éà  t'oUkiaflr  d'noe  qaantité  plus  oa  moloi  grande»  au  lieu  de  rester 
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constamment  parallèles.  (](^tte  mobilité  a  pour  but  de  faciliter  le  passage 
des  surraces  creuses  ou  bombées  du  sol,  et  en  générai  de  toutes  les  sinuo- 
sités du  terrain  quelles  qu  elles  soient. 

La  douille  £  et  les  pièces  qui  en  dépendent  sont  détaillées  à  une  plus 
grande  échelle  sur  tes  fig.  4  à  8. — La  Gg.  4  est  une  projection  latérale  exté- 
rieure du  mécanisme  composé  de  la  douille,  de  sa  platine  et  de  ses  deux 
manchons. —  La  fig.  5  est  une  coupe  transversale  de  la  douille. —  La  fig.  6 
est  un  plan  vu  en  dessus.  —  La  fig.  7  est  une  vue  de  face  du  manchon  à 
griffe.— £t  la  fig.  8  une  section  horizontale  par  Taxe  et  les  vis  de  pression. 

On  comprend  que  si  au  lieu  de  rendre  la  douille  cylindrique  E  entière- 
ment solidaire  avec  le  corps  de  la  haie,  on  fait  au  contraire  une  partie  a  de 
celle-ci  sur  laquelle  elle  est  ajustée,  de  telle  sorte  qu*elle  lui  permette  de 
pivoter,  la  platine  elle-même  pourra  sincliner  plus  ou  moins,  et  avec  elle 
les  essieux  qu*elle  porte  ;  les  roues  peuvent  donc  alors,  en  roulant,  passer 
sur  des  terrains  inclinés  en  creux  ou  en  saillie,  sans  agir  sur  la  haie,  c*est- 
à-dire  sans  chercher  à  forcer  cette  dernière  à  déverser  à  droite  ou  à  gau- 
che, par  conséquent  le  soc  H  et  le  versoir  I  de  la  charrue  pourront  toujours 
rester  dans  la  direction  qui  leur  est  donnée  par  l'homme  chargé  de  con- 
duire Tappareil,  et  sans  le  fatiguer. 

Mais  il  importe,  évidemment,  pour  la  bonne  marche  de  la  machine,  que 
le  mouvement  d*oscillation  que  peuvent  prendre  ces  pièces  soit  limité  dans 
une  certaine  étendue  :  c'est  pourquoi  Tauteur  a  rapporté  de  chaque  côté 
de  la  douille  mobile  F,  les  manchons  F  et  G  qui  sont  aussi  ajustés  sur  la 
partie  cylindrique  a,  mais  retenus  avec  des  vis;  le  second  y  est  fixé  d*une 
manière  invariable,  et  le  premier  au  contraire  peut  au  besoin  changer  de 
position,  suivant  Tinclinaison  ou  la  pente  plus  ou  moins  considérable  des 
terrains  à  labourer  :  les  vis  de  pression  b  qui  assujctissent  le  manchon  G 
sont  alors  coniques  par  le  bout  et  pénètrent  dans  des  trous  de  même  forme 
pratiqués  sur  le  corps  de  la  partie  a,  tandis  que  celles  6^  qui  servent  à  main- 
tenir le  manchon  £,  sont  cylindriques  et  méplates  par  le  bout,  et  s*en- 
gagent  dans  une  gorge  allongée  préalablement  faite  sur  la  même  pièce  a. 
La  douille  £  n'a  évidemment  pas  de  vis  buttante  ou  de  vis  de  pression, 
puisqu'elle  doit  se  mouvoir  librement  entre  les  deux  manchons;  toutefois 
sur  l'une  de  ses  faces,  celle  coiTespondante  au  second  manchon  F,  elle  est 
munie  de  deux  touches  ou  griffes  saillantes  c,  Gg.  8,  qui  s'embrayent  avec 
des  touches  ou  griffes  semblables  d  solidaires  avec  ce  second  manchon; 
mais  ces  griffes  ont  sensiblement  moins  de  largeur  que  le  vide  qui  les  sé- 
pare, par  conséquent  il  y  a  entre  les  premières  et  les  deuxièmes  un  cer- 
tain jeu  qui  fait  que  la  douille  peut  toujours  tourner  sur  elle-même,  de  la 
quantité  correspondante  à  ce  jeu,  avant  de  rencontrer  les  griffes  du  man- 
chon, et  par  suite  sans  forcer  celui-ci  à  tourner. 

11  est  évident  que  l'amplitude  de  ce  mouvement  libre  ou  l'angle  d'incli- 
naison des  griffes  du  manchon  avec  celles  de  la  douille,  doit  se  régler  sui- 
vant la  nature  ou  la  disposition  même  du  terrain  à  labourer. 

La  partie  cylindrique  a  qui  reçoit  la  douille  et  les  mancbmis  est  fl^Iidaire 
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avec  la  haie  qui  est  Taite,  comme  elle,  en  fer  forgé  ;  pour  la  facilité  de  la 
construction ,  elle  peut  être  soudée  ou  rapportée  et  Gxée  par  des  clavettes 
e,  comme  il  est  indiqué  sur  les  fig.  1  et  2.  On  comprend  d*aillours  que  Ton 
peut  modifier  à  volonté  ce  mode  d*ajustcment;  Timportant  est  de  remplir 
la  condition  essentielle  dont  il  a  été  parlé  plus  haut,  c'est-à-dire  de  per- 
mettre aux  deux  roues  de  Tavant-train  de  marcher  sur  des  terrains  iné- 
gaux, et  par  suite  à  leurs  essieux  de  changer  dlnclinaison,  en  conservant 
à  la  partie  travaillante  de  Tappareil  une  position  stable,  sans  produire  les 
mouvements  saccadés  qui  résultent  du  passage  sur  les  fonds  et  les  saillies 
du  sol. 

Par  cette  disposition,  on  obtient  un  très-bon  résultat;  dès  qu'une  roue 
monte  sur  une  partie  élevée,  son  essieu  s'incline  en  forçant  la  douille  mo- 
bile à  osciller  d'une  certaine  quantité  sur  elle-même,  et  cette  douille  ne 
réagit  pas  sur  la  haie,  puisqu'il  lui  est  permis  par  le  jeu  qui  existe  entre  les 
griffes  de  ne  pas  frapper  immédiatement  le  manchon  F.  La  haie  n'éprouve 
donc  pas  d'effort  qui  tende  à  la  faire  déverser,  malgré  les  irrégularités  de 
la  terre,  et  par  suite  le  laboureur  peut  conduire  sa  charrue  avec  la  plus 
grande  facilité;  les  chevaux  fatiguent  moins,  de  là  plus  de  célérité  dans  le 
travail  et  plus  d'économie  de  temps. 

On  conçoit  sans  doute  que  ce  mécanisme  peut  s'appliquer  indifférem- 
ment à  tous  les  systèmes  de  charrues  à  avant-train  ;  et  dont  les  parties  qui 
les  composent,  telles  que  le  soc  H,  le  versoir  I  et  le  contre  J,  peuvent  être, 
suivant  les  localités,  suivant  les  habitudes,  exécutées  de  bien  des  manières. 


RATEAUX  MÉCANIQUES  PROPRES  A  L'AGRICULTURE, 

Par  M.  PASQIUER ,  Mécanicien  à  Laferté-sous-Jouarre. 

H.  Pasquier  s'occupe  depuis  longtemps  de  la  construction  spéciale  des 
machines  en  usage  dans  l'agriculture;  il  a  pu,  à  diverses  époques,  apporter 
à  ces  appareils  jles  améliorations  notables,  et  de  plus  en  inventer  de  nou- 
veaux ,  pour  plusieurs  desquels  il  a  obtenu  successivement  des  récompenses 
honorifiques  de  la  plupart  des  comices  agricoles  ;  tel  est  son  système  de 
HBRSB  MÉCANIQUE  quo  uous  avous  déjà  fait  connaître  dans  le  troisième 
volume  de  ce  Recueil ,  et  qui  est  aujourd'hui  répandue  dans  différentes 
contrées  de  la  France  ;  tel  est  encore  le  rouleau  brisé  qui  a  été  parfaite- 
ment goûté  des  cultivateurs  et  qu'il  a  considérablement  amélioré;  tels 
sont  encore  les  charrues,  les  extirpateurs  et  d'autres  instruments  non 
moins  utiles. 

Il  s'est  aussi  occupé  d'un  genre  de  machine  qui  est  encore  peu  connu 
dans  nos  contrées  et  qui  est  cependant  susceptible  d'y  rendre  de  grands 
services,  soit  pour  ramasser  les  trèfles,  les  luzernes,  les  foins,  etc.,  soit 
pour  repoulrer  ou  égaliser  les  avoines  et  d'autres  céréales.  Nous  voulons 
parler  des  rftteaux  mécaniques,  auxquels  il  a  également  apporté  des  perfec- 
tioniieiiieDta  importants. 
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M.  Pasquier,  en  homme  d*observatîon  et  de  pratique,  n*a  pas  seulement 
cherché  à  simplifier  et  à  consolider  la  construction  du  mécanisme  qui 
compose  ces  sortes  d'instruments,  mais  encore  à  les  rendre  commodes  et 
faciles  à  manœuvrer,  à  donner  aux  dents  la  forme  la  plus  convenable  et  la 
plus  économique,  et  de  plus  à  éviter  Tengorgement  des  substances  ramas- 
sées. Il  en  a  disposé,  en  outre,  pour  qu*on  pât  aisément  y  adapter,  quand 
on  le  juge  convenable,  un  système  de  repoutrcur  mobile  qui  remplit  par- 
faitement le  but. 

La  fig.  9  de  la  pi.  11  représente  un  plan  général  de  la  machine  toute 
montée  et  prête  à  fonctionner  (1). 

La  flg.  10  est  une  élévation  latérale  ou  vue  de  cAté,  avec  les  dents  du 
râteau  baissées ,  puis  les  mêmes  dents  relevées  indiquées  en  lignes  ponc- 
tuées. On  voit  d*abord  par  ces  figures  que  le  râteau  proprement  dit  se 
compose  de  six  parties  distinctes,  A ,  A\  A',  A^,  A^  et  A',  mobiles  ou  au 
moins  libres  autour  d*un  axe  B,  et  formées  chacune  de  cinq  dents  a  en  fer 
méplat  recourbé  et  tordu,  comme  l'indique  la  fig.  10.  Il  est  aisé  de  voir 
qu'en  prenant  ainsi  du  fer  plat  pour  la  confection  de  ces  dents  plutôt  que 
de  les  forger  exprès,  M.  Pasquier  a  eu  pour  but  de  simplifier  notablement  la 
construction,  puisqu'il  suffit  alors  de  le  contourner  sur  lui-même  suivant  la 
forme  voulue,  pour  que  la  dent  se  présente  de  champ,  ce  qui  lui  conserve 
toute  sa  forme,  pendant  que  la  portion  qui  vient  s'enrouler  autour  de  l'axe 
B ,  est  à  plat. 

Ces  dents  sont  arrondies  par  le  bout  et  non  pointues,  afin  de  ne  faire 
que  poser  sur  la  terre  sans  l'écorcher  ;  elles  se  réunissent,  comme  on  vient 
de  le  voir,  cinq  par  cinq  à  des  barres  plates  b,  situées  près  de  Taxe,  et 
au-dessous  de  chacune  desquelles  l'auteur  a  rapporté  une  tôle  mince  c 
plus  large  qu'elles,  destinée  h  empêcher  que  le  foin  ou  les  autres  herbes 
que  l'on  ramasse  ne  tendent  à  s'engager  dans  les  dents  et  ne  soient  enle- 
vées avec  celles-ci  lorsqu'on  les  relève;  et  en  outre,  pour  plus  de  sûreté, 
il  ajoute  au  besoin  à  la  traverse  principale  C  du  châssis  en  bois,  qui  com- 
pose le  corps  ou  le  bdtis  E  de  la  machine,  quelques  autres  dents  fixes  d. 

Les  dents  placées  de  champ  ont  Tavantage  d'être  flexibles,  de  pouvoir 
s'écarter  ou  se  rapprocher,  si  une  pierre,  une  motte  ou  un  obstacle  quel- 
conque s'engage  entre  elles,  elles  font  exactement  Tofflce  de  ressort  qui 
cède  pour  donner  passage  à  l'obstacle  et  revient  sur  lui-même  aussitôt 
après.  Elles  ont  de  plus  cet  autre  avantage,  étant  méplates  près  des  barres 
qui  les  réunissent ,  de  céder  aussi  dans  l'autre  sens,  c'est-à-dire  qu'une 
dent  peut  être  soulevée  en  rencontrant  une  saillie,  tandis  que  l'autre  peut 
se  baisser  en  rencontrant  un  creux  ;  de  sorte  que  quelle  que  soit  la  sinuo- 
sité du  sol,  on  est  certain  que  les  dents  ramasseront  les  herbes  dans 
toutes  les  parties. 

Il  est  quelquefois  utile  pour  certaines  natures  de  terrains  que  les  dents 

(I)  Le  rormal  du  denin  n'a  pas  permis  de  Taire  voir  celle  mtcbine  sur  toute  u  Itrgeur,  miii  U 
cit  irés-focile  de  la  déterminer. 
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soient  chargées  d'un  certain  poids ,  afin  de  les  forcer  à  toucher  partout  ; 
dans  ce  cas  M.  Pasquier  accroche  à  chaque  râteau  une  espèce  de  triangle 
D,  dont  le  grand  côté  e,  formé  d'une  base  carrée,  vient  s^appuyer  sur  la 
partie  eitrôme  recourbée  des  dents  et  en  augmente  ainsi  la  charge.  Lors- 
qu'on ne  s'en  sert  pas,  on  place  ces  triangles  et  poids  additionnels ,  dans 
une  caisse  ménagée  au  milieu  du  grand  chdssis  en  bois  £. 

Chacune  des  séries  de  râteaux  étant  libre  autour  de  Taxe  fixe  h,  on  peut 
les  faire  tourner  autour  de  celui-ci ,  soit  pour  les  baisser,  soit  pour  les 
relever  à  volonté.  Mais  pour  que  cette  opération  puisse  se  faire  rapide- 
ment, et  sans  être  obligé  d'y  mettre  la  main,  sur  le  milieu  de  la  machine 
est  la  manette  F,  au  moyen  de  laquelle  le  conducteur  peut  aisément  ma- 
nœuvrer. Pour  cela  il  est  bon  de  remarquer  d*abord  que  cette  manette 
s'assemble  à  Tune  des  branches  de  Téquerre  11,  dont  l'autre  branche  se 
relie  par  une  chaîne /à  l'extrémité  du  levier^,  qui  fait  corps  avec  l'axe 
mobile  h.  Or,  celui-ci  porte  une  suite  d'autres  leviers  semblables  y'  qui  se 
relient  de  môme  par  des  chaînes 7'  à  des  anneaux  i  fixés  aux  bandes  porte- 
ràteaux  b,  par  conséquent  lorsqu'on  appuie  sur  le  manche  F,  on  soulève  ces 
derniers  de  la  quantité  qu'on  juge  convenable;  il  suffit,  quand  on  ramasse 
les  foins  ou  les  luzernes,  de  les  élever  à  quelques  décimètres  au-dessus  du 
sol ,  c'est-à-dire  un  peu  plus  haut  que  le  châssis,  pour  dégager  le  tas 
qu'elles  ont  formé ,  afin  qu'elles  puissent  passer  au-dessus  ;  mais  dans  le 
cas  où  l'on  ne  travaille  pas,  on  les  relève  complètement  comme  le  montrent 
les  lignes  ponctuées  indiquées  fig.  10;  et  afin  de  les  maintenir  dans  cette 
position ,  le  conducteur  prend  la  tringle  en  bois  1 ,  appelée  clef  à  ressort , 
et  l'engage  dans  les  deux  anneaux  k  fixés  contre  la  traverse  supérieure  qui 
porte  l'axe  mobile.  Cette  tringle  ou  clef  1  est  à  détente ,  afin  de  pouvoir 
rester  en  place  et  se  retirer  aisément  ;  on  la  met  dans  les  anneaux  e^  qui 
sont  rapportés  sur  la  traverse  antérieure  C^  du  châssis  lorsque  l'appareil 
fonctionne. 

Le  cultivateur  peut  également  employer  une  seconde  manette  G  qui  est 
à  sa  portée  lorsque  l'instrument  est  en  pleine  activité.  Cette  manette,  indi- 
quée en  élévation  et  en  plan  sur  les  détails,  Qg.  11  et  12,  est  adaptée 
contre  l'un  des  longerons  ou  limons  M  y  et  communique  comme  la  pre- 
mière, par  le  bras  en  fer  m  et  par  la  longue  chaîne  îi  (fig.  9  et  10)  au 
même  axe  A,  de  sorte  que  l'homme  peut  aisément  soulever  tout  le  système 
des  rftteaux  de  la  quantité  nécessaire  et  toutes  les  fois  qu'il  le  juge  à 
propos. 

M.  Pasquier  apporte  dans  la  construction  du  châssis  en  bois  £  les  plus 
grands  soins  pour  qu'il  présente  toute  la  solidité  désirable.  Ainsi  toutes  les 
pièces  sont  assemblées  à  tenons  et  mortaises,  sans  traverser  toute  l'épais- 
seur, de  telle  sorte  que  l'eau  ne  peut  jamais  s'introduire  dans  les  joints. 

Il  évite  entièrement  les  chevilles  en  bois;  tous  les  assemblages  sont  com- 
plétés par  des  chevilles  en  fer  ou  des  boulons  et  des  pattes  ou  des  équerres 
en  fer  forgé  ;  ainsi  auc-une  partie  ne  peut  se  déranger,  quelles  que  soient 
les  intempéries  de  la  saison. 
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Le  conducteur  de  Tappareil  peut  diriger  le  cheval  qui  est  attelé  en  avant, 
parce  que  les  guides  se  prolongent  jusqu'à  Farriëre »  soutenues  par  des 
porte-guides. 

Pour  repoutrer  les  terres,  soit  après  les  semences  d*avoines  ou  d'autres  cé- 
réales, soit  après  des  semis  de  graines  fines,  trèfles,  luzernes,  navettes,  etc., 
M.  Pasquier  a  eu  Fidée  d'appliquer  à  la  même  machine  des  espèces  de 
fortes  semelles  en  bois  qui ,  au  besoin ,  peuvent  être  garnies  pour  dimi- 
nuer l'usure  des  platines  en  fer.  Ces  semelles  s'assemblent  entre  elles  par 
des  tiges  à  crochets  et  aussi  par  des  anneaux  plats  à  plusieurs  trous  en 
agrafes.  Tout  ce  système  s'adapte  à  Tarrière  de  la  machine  au  moyen  des 
tiges  en  triangle  N  (fig.  9  et  10). 

On  comprend  que  si  les  râteaux  sont  relevés,  ces  semelles  se  promènent 
sur  la  surface  du  terrain ,  traînées  par  le  châssis  de  l'appareil  avec  lequel 
elles  font  corps,  et  égalisent  ainsi  toute  la  superficie. 

L'application  de  ce  mode  de  repoutreur  aux  râteaux  mécaniques  forme 
une  addition  importante  qui  a  été  considérée  par  les  cultivateurs  comme 
d'une  grande  utilité. 

On  a  ainsi  l'avantage  d'avoir  un  appareil  qui  réunit  plusieurs  conditions 
de  travail,  tout  étant  d'une  construction  simple,  solide  et  économique. 

Il  peut,  en  outre,  être  construit  et  réparé  par  les  ouvriers  les  moins 
exercés  qui  se  rencontrent  dans  la  campagne.  Cet  utile  instrument  que 
Ton  a  vu  figurer  à  l'exposition  parmi  les  machines  agricoles  les  plus  remar- 
quables, commence  à  se  répandre  en  France;  M.  Pasquier  est  arrivé  à  les 
établir  à  un  prix  très-modéré,  et  en  a  reçu  les  témoignages  les  plus  flat- 
teurs et  les  plus  honorables  pour  un  praticien  actif  et  travailleur  comme 
nous  le  connaissons. 

VALEUR  DES  PRODUirS  DE  L'AGRICULTURE  EN  FRANCE. 

(année  moyenne.) 

Revenu  brut  annuel  des  cultures 5,092,1 16,220  fr. 

»      des  pâturages 646,794,905 

»      des  bois  et  forêts,  pépinières  et  vergers 283,258,325 

»      des  animaux  domestiques 767,251 ,000 

»      des  animaux  abattus 698,484,000 

»      des  abeilles  :  cire  et  miel 15,000,000 

Total  de  la  production  agricole  végétale  et  animale 7,502,904,550  fr. 

Tableau  des  progrès  de  la  richesse  agricole  en  France. 

Époques.  Population.  ProdncUon.  Parhabiuni. 

En  1700,  sous  Louis  XIV 19,600  000 1,500,000,000  fr. 77  fr. 

1760,     »     Louis  XV 21,000,000 1,526,750,000  73 

1788,     •     Louis  XVI....  24,000,000 2,031,333,000  85 

1813,     »     Napoléon 30,000,000 3,356,971,000  118 

1840,      »     Louis- Philippe  33,540,000 6,022,169,000  180 

Actuellement.  —  Avec  les  animaux  domestiques.  7,502,904,450  224 


DRAGUE  A  VAPEUR 

A  DEUX  CHAINES,  MARCHANT  PAR  COURROIES 

ÉTABLIE  POUR  LE  CREUSEMENT  DU  PORT  DU  HAVRE, 

Par  m.  nriiiiiiTs, 

C0FI9TE1IGTB1IE  A  «RANVILLB,   BASSIN    TAUBAN. 
(PLANCHES   12,    13   BT   14.) 


Depuis  près  de  trois  siècles  on  effectue  le  dragage  (1)  par  des  machines 
ou  appareils  mis  en  mouvement  de  différentes  manières,  et  depuis  seule- 
ment ce  dernier  siècle  on  lui  a  appliqué  Tauxiliaire  puissant  de  la  vapeur  et 
la  ressource  de  Teau  ou  du  vent.  Mais  aussi,  à  partir  de  cette  application, 
rimportance  de  la  machine  à  draguerest  devenue  telle,  que  les  constructeurs 
les  plus  renommés  de  la  France,  de  l'Angleterre,  de  l'Amérique,  etc.,  y 
ont  consacré  leurs  études  et  leurs  travaux  pour  en  faire  définitivement  un 
appareil  complet  susceptible  de  se  prêter  à  une  foule  de  travaux  différents. 

Si  l'on  remonte  à  l'origine  de  la  première  machine  par  l'examen  des 
diverses  opinions  dues  aux  ingénieurs  français  ou  étrangers,  on  rencontre 
une  controverse  réellement  digne  de  remarque.  En  raison  de  l'obscurité 
qui  couvre  les  perfectionnements  successifs  des  appareils  qui  nous  occu- 
pent, nous  essaierons  Taualyse  générale ,  en  citant  les  travaux  de  chacun 
afin  de  marquer  la  trace  des  différents  progrès. 

Les  procédés  pour  élever  le  sable  ou  la  vase  par  une  pelle  ou  un  râteau, 
ou  par  an  rouleau  garni  de  pointes,  ou  enfin  son  déplacement  par  le  moyen 
des  cuillers  ou  pots ,  ont  naturellement  fait  imaginer  une  série  de  seaux, 
de  râteaux  ou  de  godets,  et  la  difficulté  de  les  mettre  en  mouvement  avec 
le  secours  des  honmies  a  suggéré  remploi  du  pouvoir  animal,  et  finalement 
celui  de  la  machine  à  vapeur. 

La  mention  la  plus  éloignée  des  appareils  à  draguer  se  trouve  dans  un 

(f)  L*opération  da  dragasce  ou  curage  s*eniend  des  travaux  errectué»  dans  tes  ports,  les  rivières, 
tes  iMSiiiif,  elc,  soit  pour  extraire  le  sable,  soit  pour  creuser  le  Tund  de  ces  endroits.  Le  mot  dra^ 
9^e  Beos  fient  de  Panglaif  drag  qui  signifie  traîner. 
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rare  et  curieux  ouvrage  par  Verantius,  à  la  date  de  1591.  La  pi.  U  de  cet 
ouvrage  représente  la  première  application  du  dragage  à  un  bateau  éle- 
vant et  déversant  les  matériaux  qu1l  extrait. 

On  présume  que  la  première  application  de  la  machine  à  draguer  fut 
faite  en  Angleterre  sous  le  règne  de  Charles  I". 

En  1618  Savary  prit  une  patente  pour  une  machine  à  vapeur  destinée  à 
élever  Teau  et  le  gros  sable  de  nos  rivières. 

Dn  ingénieur  hollandais,  Cornélius  Meyer,  publia  en  1685,  dans  un  de 
ses  ouvrages,  une  machine  à  draguer  qui  diffère  très*peu  des  appareils 
modernes,  à  Fexception  néanmoins  des  godets  qui  sont  remplacés  par  des 
râteaux  élevant  la  vase  dans  une  auge.  L'auteur  établit  que  des  machines 
semblables  sont  en  usage  en  Hollande  pour  le  curage  des  canaux,  et  qu  elles 
élèvent  par  jour  vingt  petits  canots  de  terre.  Une  autre  description  de  ma- 
chine à  draguer  est  donnée  également  par  un  ingénieur  hollandais^  Mor- 
tier, en  1734. 

En  1718,  M.  de  la  Baimo,  Français,  Gt  approuver  par  TAcadémie  la  nou- 
velle machine  qu'il  imagina  sous  le  titre  de  Pontons  pour  curer  les  pon's. 
C'est  la  première  machine  dans  laquelle  on  ait  fait  usage  des  godets. 

Les  roues  à  écopes  de  Redelykheid,  en  1774,  et  d'Ekhardt,  en  1780,  ont 
eu  la  réputation  de  bien  marcher,  mais  elles  ne  pouvaient  opérer  que  dans 
de  basses  eaux. 

D'autres  machines  décrites  par  Belidor  dans  son  Architecture  hydraulique, 
de  même  que  celles  qu'on  employa  depuis  à  Toulon ,  à  Brest,  à  Venise  et 
à  Gènes,  étaient  simplement  composées  d'une  chaîne  à  godets  mise  en 
mouvement  par  une  roue  à  pales. 

En  1768,  M.  John  Golborn ,  ingénieur  distingué  de  Chester,  fit  un  projet 
pour  l'amélioration  de  la  Clyde  au  moyen  du  dragage  des  sables  et  de  la 
contraction  du  lit;  le  devis  fut  fixé  à  9,000  liv.  sterl.  (225,000  fr.),  mais 
avant  que  les  travaux  eussent  atteint  une  longueur  de  14  milles,  cette 
somme  était  quatre  fois  dépassée.  Déjà  avec  cet  appareil  le  déplacement 
du  bateau  s'effectuait  par  des  treuils  en  montant  une  corde  fixée  à  des 
amarres  ou  des  ancres.  Une  machine  semblable  fut  proposée  et  employée 
sur  la  Tamise  en  1804  ;  elle  était  munie  d'une  pince  ou  tenailles  pour  en- 
lever les  pierres  ou  les  matériaux  durs. 

M.  Grundy,  ingénieur  du  dock  de  Hull,  imagina,  en  1785,  une  machine 
pour  extraire  la  vase  de  ces  docks,  composée  d'une  chaîne  sans  fin  armée 
de  godets  et  attachée  à  une  échelle  mobile  pour  se  prêter  aux  diverses  pro- 
fondeurs des  eaux. 

Il  n'est  pas  inutile  de  remarquer  ici  que  les  godets  eu  fer  fixés  à  une 
chaîne  sans  fin ,  et  inventés  par  Lonce  en  1747,  ont  été  employés  pour  en- 
lever la  terre  provenant  des  fondations  du  port  de  Dieppe  et  du  pont 
d'Orléans,  dès  1750  et  1753,  par  les  célèbres  ingénieurs  De  Cessart  et 
Perronet. 

En  1796,  i\I.  Grimshaw,  du  Sunderland,  s'adressa  à  MM.  Boulton  et 
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Walt  poar  la  constrocUoa  d*uoe  machioe  à  vapeur  destioée  à  commander 
one  drague  mécanique ,  laquelle  devait  servir  à  curer  le  port  de  Sunder- 
land.  La  machine  fut  faite,  et  le  résultat  obtenu  par  ce  moyen  fut  Téléva- 
tioD  de  quatre  tonnes  de  sable  à  la  hauteur  Je  dix  pieds  anglais  par  minute, 
c*est-é  dire  3°*  05. 

C*est  donc  à  MM.  Boulton  et  Watt  qu*est  due  la  première  application 
de  li  machine  à  vapeur  au  dragage  (1).  Néanmoins  M.  Valcourt,  dans 
une  description  qu'il  tit  à  la  Société  d*  Encouragement  en  1835,  description 
que  nous  aurons  le  loisir  d'analyser  dans  le  courant  de  cette  notice, 
M.  Valcourt,  disons-nous,  attribue  à  Oliver  Evans,  en  1803,  rétablissement 
du  premier  bateau  dragueur  mû  par  une  machine  à  vapeur. 

Ce  bateau  fut  construit  pour  la  corporation  de  Philadelphie.  Oliver 
Evans  le  décrit  ainsi  dans  son  ouvrage  sur  les  machines  à  vapeur,  traduit 
par  M .  Doolittle  : 

tt Celte  machine,  destinée  à  nettoyer  le  fond  des  bassins  et  rivières, 
était  établie  sur  un  bateau  plat  de  trente  pieds  de  long  sur  douze  pieds  de 
large,  avec  des  seaux  attachés  à  une  chaîne  sans  lin  pour  amener  la  vase 
du  fond,  et  des  crochets  pour  en  retirer  les  morceaux  de  bois,  les  pierres 
et  autres  obstacles.  Les  seaux  étaient  mus  par  une  petite  machine  à  vapeur 
dunt  le  cylindre  avait  cinq  pouces  de  diamètre  et  dix-neuf  pouces  de  course. 
Le  bateau  et  la  machine  furent  construits  dans  mon  atelier,  situé  à  une 
demi-lîeue  de  la  rivièie  Schuyikill,  où  il  fut  mis  à  leau;  y  ayant  adapté 
des  essieux  et  des  roues  de  charrettes  qui  recevaient  leur  mouvement  de 
rotation  de  la  machine  à  vapeur,  celte  machine,  toute  faible  qu  elle  était, 
a  transporté  ce  bateau ,  qui  pesait  environ  quarante  milliers,  à  travers  la 
ville  de  Philadelphie,  en  faisant  le  tour  de  la  place  du  Centre  jusqu^à  la 
rivière ,  etc.  ■ 

M.  Bonnet  de  Coutz  parait  être  le  premier  qui  ait  pris  brevet  en  France 
pour  les  machines  à  draguer.  Son  titre  date  de  1817  (18  novembre).  Il  fut 
demandé  pour  dix  ans,  et  comme  importation  avec  cette  désignation  :  ma- 
chine à  curer  les  fleuves  et  les  rivières,  mue  par  une  pompe  à/eu^  et  connue 
en  Angleterre  sous  le  nom  de  dredging  machine. 

L*auteur  demande  le  privilège  sur  Fidée  d'application  et  d'importation 
d'un  moteur  à  vapeur  au  curage.  Dans  une  addition  en  date  du  18  janvier 
1818,  il  fait  remarquer  qu'on  peut  disposer  le  mécanisme  pour  marcher  à 
bras  d'honmies  i  l'aide  de  deux  manivelles,  et  ce  dans  les  terrains  tendres. 

«Quarante  minutes,  dit-il,  suffisent  à  celte  machine  pour  verser  les 
soixante  tonneaux  de  gravier  que  peut  contenir  le  bateau  additionnel  (2).  » 

On  trouve  dans  le  bulletin  de  la  Société  d'Encouragement  j[  1806),  la  des- 
cription d'une  machine  puissante  employée  pour  curer  et  approfondir  les 
canaux  de  la  ville  de  Venise.  Cette  machine  est  formée  d'une  poutre  verli- 

;i)  Weale'i  papers  on  eofiDeeiing  lfU3-l845,  i.  I,  pag  5.  (  On  ihe  dredging  machine.) 
(S)  Brevets  expiré»^  loine  in,  paf  e  On. 
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cale  de  cinq  mètres  environ  de  longueur,  et  année  à  sa  partie  inférieure 
d'une  ferrure  plate  ou  espèce  de  bêche  creuse  destinée  à  être  enfoncée 
dans  le  terrain  à  la  profondeur  de  quinze  à  dix-huit  décimètres.  Vers  l'as- 
semblage de  la  poutre  et  de  la  bêche  est  un  axe  horizontal  en  fer  autour 
duquel  tourne  la  caisse  ou  cuiller,  servant  à  ramasser  les  matières  qu'on 
veut  extraire  du  fond.  Cette  caisse  est  une  portion  de  cylindre  qui  a  pour 
axe  celui  dont  nous  venons  de  parler  et  des  dimensions  telles  que,  lors- 
qu'elle est  abaissée  et  juxtaposée  contre  la  pelle,  celle-ci  la  ferme  exacte- 
ment. La  caisse  se  meut  par  le  moyen  d'un  levier  de  cinq  à  six  mètres  de 
longueur  auquel  elle  est  assemblée  très-solidement. 

lorsqu'on  veut  curer,  on  enfonce  verticalement  la  bêche  dans  le  lit  da 
fond  du  canal  ;  la  cuiller  est  tenue  ouverte  à  l'aide  d'un  crochet  adapté  à  sa 
partie  postérieure  et  auquel  tient  une  corde  tirée  par  une  mouRle.  Lorsque 
la  pelle  est  suflisainment  enfoncée ,  on  lâche  la  mouffle  d'un  cAtc ,  et  de 
l'autre  on  tire  Textrémilé  du  manche  de  la  cuiller  à  l'aide  d'une  corde  et 
d'un  cabestan.  Ce  mouvement  tend  à  faire  fermer  la  cuiller,  ce  qui  ne  peut 
s'opérer  sans  qu'elle  se  remplisse  des  matières  dans  lesquelles  la  pelle  est 
enfoncée,  et  lorsqu'elle  vient  h  être  juxtaposée  contre  cette  pelle,  les  ma- 
tières ne  peuvent  plus  en  sortir.  On  enlève  alors  tout  l'équipage  au-dessus 
de  la  surface  de  Teau,  on  ouvre  la  pelle,  et  les  matières  tombent  dans  un 
bateau  qui  vient  se  placer  au-dessous. 

L'enfoncement  et  l'extraction  de  la  pelle  s'opèrent  au  moyen  d'un  grand 
levier  ou  balancier  extrêmement  solide  dont  chaque  bras  a  six  mètres  de 
longueur.  A  l'une  des  extrémités  de  ce  levier  est  attachée  la  poutre  qui 
tient  la  pelle  et  la  cuiller  ;  l'autre  extrémité  porte  un  taraud  dans  lequel 
tourne  une  forte  vis,  dont  le  bout  inférieur  non  taraudé  est  maintenu  et 
tourne  dans  un  collier.  Diaprés  cette  disposition ,  en  faisant  tourner  la  vis 
à  l'aide  des  leviers  qui  y  sont  adaptés,  soit  dans  un  sens  soit  dans  l'autre, 
on  fait  lever  ou  baisser  les  extrémités  du  levier,  et  par  conséquent  la  pelle 
et  la  cuiller. 

Les  pièces  qui  unissent  les  extrémités  du  grand  levier  au  manche  de  la 
pelle  et  à  la  vis,  et  le  collier  du  bout  inférieur  de  cette  vis,  tournent  sur  des 
tourillons  horizontaux,  aBn  de  former  des  articulations  telles,  que  rien  ne 
soit  forcé  pendant  le  mouvement  du  levier. 

Ce  levier  et  son  équipage  sont  portés  sur  un  ponton  fixé  pendant  l'opé- 
ration au  moyen  de  pieux  qu'on  enfonce  dans  le  lit  du  canal,  et  qu'on  retire 
à  Faide  de  treuils. 

La  machine  est  manœuvrée  par  cinq  hommes  qui  peuvent  travailler  six 
heures  de  suite  et  élèvent  2°i<:-20  de  matières  en  cinq  minutes  à  une  hau- 
teur de  k^'bO  en  moyenne.  Si  l'on  suppose  le  poids  d'un  mètre  cube  de 
gravier  et  sable  à  1500  kilogr. ,  ce  travail  équivaut  à  peu  près  à  un  effort 
de  9  kilogr.  avec  une  vitesse  d'un  mètre  par  seconde  pour  chaque  homme. 

On  voit  que  le  principe  de  cette  machine  est  fort  simple  :  elle  égalait  au 
moins  en  solidité,  et  surpassait  peut-être  en  facilité  dans  la  manœuvre  et 
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en  produit ,  les  machines  employées  au  curage  dans  les  divers  ports  de 
TEurope  et  exigeait  moins  de  réparations.  Son  plus  grand  inconvénient 
était  de  ne  pouvoir  être  placée  et  manœuvrée  sur  un  petit  batardeau, 
mais  dans  les  grands  établissements  cet  inconvénient  était  compensé  par 
plusieurs  autres  avantages. 

En  1804  M.  Jessop  fit  une  série  complète  de  dessins  pour  un  bateau  dra- 
gueur destiné  au  canal  Calédonien;  ces  dessins  existent  encore.  I^  bateau 
établi  en  1805  fut  considérablement  avarié  par  une  tempête  avant  qu*on 
en  fit  aucun  usage  ;  il  fut  aussitôt  rétabli  sur  le  même  plan  et  fonctionne 
avec  satisfaction.  Une  lettre  de  M.  Jessop,  datée  du  25  février  1805,  indique 
que  le  principe  de  cet  appareil  était  le  même  que  celui  de  la  machine 
de  Huli  combinée  avec  la  base  des  machines  à  vapeur. 

Des  machines  semblables  furent  immédiatement  commandées  pour  Sun- 
derland,  Aberdeen  et  Blackwall.  A  la  dernière  de  Tune  d'elles  fut  appliqué 
un  foit  appareil  pour  détacher  les  rocs  ou  grosses  pierres,  qui  jusqu^à  cette 
époque  n'avaient  pu  être  déplacées. 

L'assemblée  de  la  Trinité  fit  un  programme  pour  exciter  Témulation  des 
ingénieurs,  de  sorte  que  dans  les  années  1805, 1806  et  1807  divers  projets 
furent  mis  à  exécution  par  MM.  Jessop,  Trevethick,  Hughes,  Mills,  etc. 

A  partir  de  cette  époque  on  perfectionna  continuellement  ces  appareils, 
mais  sans  faire  d'innovations  remarquables  Selon  les  besoins  on  les  com- 
manda par  les  hommes,  les  animaux  ou  la  vapeur.  Quelques  dragues  ont 
été  établies  avec  un  chapelet  de  godets  tournant  dans  une  longue  rainure, 
ménagée  dans  le  milieu  du  bateau ,  telles  que  la  drague  française  à  Lorient 
et  celle  à  bras  de  M.  Molard,  appliquée  au  curage  de  TOurcq.  IVautres 
ont  reçu  deux  chapelets  ;  telles  étaient  et  sont  encore  celles  employées  à 
Paris  pour  creuser  le  lit  de  la  Seine. 

En  1822,  et  sous  le  titre  de  Machine  propre  à  creuser  les  ports ,  les 
rivières  et  les  canaux,  mise  en  mouvement  par  un  manège  j  un  moulin  à 
vent  ou  à  eau  y  dite  drague  française^  M.  Bléhée  prit  un  brevet  de  quinze 
ans,  reposant  simplement  sur  Tidée  d'appliquer  à  la  fois  ou  séparément 
l'un  des  trois  moteurs  suivants  : 

1"*  Les  animaux;  2°reau;  S^le  vent. 

Les  animaux  font  tourner  un  manège ,  on  utilise  l'eau  du  courant  h  la 
rotation  des  roues  motrices,  et  la  force  du  vent  à  faire  mouvoir  un  méca- 
nisme qui  vient  se  combiner  avec  les  précédents  (1). 

En  1826,  M.  Heurtault  prit  un  brevet  dinvention  de  dix  ans  pour  un 
principe  de  drague  entièrement  nouveau  ainsi  que  l'indique  le  titre  même 
de  son  brevet,  a  Machine  à  draguer^  diie  drague  circulaire.  » 

Suivant  l'auteur,  elle  est  plus  simple  et  plus  économique,  surtout  pour 
les  curages  qui  n'ont  besoin  que  d*une  force  secondaire. 

Elle  est  composée  de  deux  roues  en  fer  de  6  mètres  de  diamètre  garnies 

(4)  9rewêiê  espiréê,  tome  ixxTui,  pt^  35. 
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chacune  de  13  dragueurs.  Ce  sont  des  récipients  en  fer  montés  sur  touril- 
lons libres  qui ,  rencontrant  à  la  partie  supérieure  un  arrêt  fixe,  se  déver- 
sent en  cet  endroit. 

Le  résultat  obtenu  est  Télévation  de  deux  mètres  cubes  par  minute,  soit 
1 ,200  mètres  par  dix  heures  de  travail  avec  une  vitesse  de  2  tours  par  minute. 

Nous  admettons  volontiers  la  théorie  de  ces  calculs,  mais  nous  donnons 
ces  chiffres  sous  toutes  les  réserves  qui  naissent  habituellement  par  la 
pratique. 

l/arbre  horizontal  qui  donne  le  mouvement  aux  deux  roues  le  reçoit 
lui-même  d'une  machine  à  vapeur  ou  de  tout  autre  moteur,  aumoyen  d*nne 
roue  d'engrenage ,  et  de  plus  en  plaçant  des  roues  ou  des  tambours  sur  le 
prolongement  de  cet  arbre  et  en  leur  donnant  une  circonférence  en  rap- 
port avec  répaisseur  de  la  vase  enlevée ,  le  bateau  avance  au  fur  et  à 
mesure  que  les  dragueurs  se  remplissent.  Par  cette  disposition ,  cet  appa- 
reil peut  naviguer  à  Taide  de  ses  roues  et  faire  Toffice  de  bateau  à  vapeur, 
il  peut  servir  aussi  à  épuiser  de  grandes  masses  d*eau  si  Ton  a  la  précau- 
tion de  boucher  les  trous  des  récipients. 

Chaque  bateau  est  armé  d'une  paire  de  tenailles  pour  enlever  les  pieux 
ou  pierres  (1). 

En  1829,  M.  Valcourt  établit,  pour  approfondir  les  passes  du  Mississipi, 
les  plans  d'une  drague  dans  laquelle  il  a  introduit  les  changements  et  addi- 
tions suivants  : 

l""  Porter  Textrémité  inférieure  des  chapelets  en  avant  de  la  proue  pour 
que  le  bateau  pût  creuser  son  chemin  dans  un  banc  de  sable  à  sec  ; 

^  Placer  à  l'arrière  une  roue  à  aubes ,  pour,  au  moyen  de  la  machine  è 
vapeur,  transporter  te  bateau  où  l'on  veut; 

3®  Disposer  à  l'avant  une  forte  tenaille  pour  arracher  les  pieux ,  les  chi- 
cots ,  etc  ,  et  une  sonnette  à  déclic  pour  enfoncer  les  pieux  ; 

4**  Diminuer  la  hauteur  ù  laquelle  la  drague  de  Paris  élevait  la  terre, 
pour  ensuite  la  faire  glisser  dans  les  bateaux  à  vase  nommés  wane-salopes; 

5f*  Substituer  la  machine  à  haute  pression  et  à  détente,  et  des  chau- 
dières cylindriques ,  à  la  machine  à  basse  pression  et  à  la  chaudière  en 
tombeau  de  la  drague  anglaise  ; 

6®  EnGn  changer  le  mode  de  transmission  de  mouvement ,  supprimer 
toutes  les  roues  dentées,  et  n'employer  que  la  chaine  brevetée  de  M.  Pec- 
queur,  et  les  courroies. 

L'arbre  à  manivelle  est  composé  de  trois  parties  placées  bout  à  bout  et 
ne  faisant  à  volonté  qu'un  seul  corps  au  moyen  d'embrayages  convenables. 
La  partie  intermédiaire  portant  la  manivelle  et  le  volant  est  munie  de  deux 
poulies^  l'une  commandant  par  une  poulie  plus  grande  l'arbre  du  treuil 
sur  lequel  s'enroulent  les  grelins  qui  font  avancer  successivement  le  bateau  ; 
l'autre  faisant  mouvoir  de  la  même  manière  l'axe  des  roues  è  aubes.  Ces 

(1)  Brevett  expirés,  tome  ixiii,  page  155. 
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itmes ,  au  nombre  de  trois  pour  avoir  plus  de  régularité  dans  le  mouve- 
ment,  sont  placées  à  Tarrière  du  bateau  et  le  Tout  avancer  où  on  le  désire. 
Un  embrayage  à  levier  les  commande  è  volonté. 

Les  arbres  moteurs  portent  chacun  une  poulie  sur  laquelle  passe  une 
courroie  faisant  tourner  les  arbres  de  couche  intermédiaires  commandant 
les  chapelets  à  godets.  M.  Valcourt  a  adopté  Tusage  des  courroies  pour 
profiter  de  lenr  glissement  dans  le  cas  où  les  godets  rencontreraient  un 
obstacle  imprévu.  Les  courroies  sont  tendues  par  des  rouleaux  et  embrayées 
on  débrayées  par  un  mécanisme  séparé. 

Le  chapelet  des  godets  se  meut  avec  une  vitesse  de  l"30  par  seconde. 
Chaque  godet  est  percé  de  trous  pour  laisser  écouler  Teau  qu*il  ramène 
avec  la  vase  dont  il  contient  environ  33  déc.  cubes,  ce  qui  donne,  d*après 
le  nombre  des  godets,  6V  met.  cub.  par  heure  pour  chaque  chapelet  (I). 

Le  16  octobre  183S,  M.  Madden  prit  un  brevet  d'invention  de  cinq  ans, 
pour  une  machine  à  draguer  pouvant  aussi  servir  à  faire  les  terrassements 
à  sec;  \eih  janvier  1835,  il  prit  un  autre  brevet  ayant  pour  titre  Machine  à 
draguer^  dite  Charrue  hydraulique.  Ces  deux  brevets  ont  entre  eux  quel- 
que analogie,  surtout  par  les  brevets  d'addition  qui  ont  été  ajoutés  au  pre- 
mier de  ces  deux  titres. 

Ainsi,  le  brevet  de  1835  comprend  la  description  d*une  machine  à  dra- 
guer appelée  par  Tauteur  charrue  hydrauliqucy  parce  qu'elle  est  construite 
sur  le  même  principe  que  la  charrue  ordinaire,  et  que,  comme  elle,  elle 
agit  sur  le  sol.  Comme  elle  également,  elle  produit  simultanément  trois 
effets  mécaniques  distincts  :  l""  elle  coupe  verticalement  une  tranche  de 
terre  plus  ou  moins  épaisse;  ^  elle  coupe  cette  même  tranche  horizonta- 
lement pour  la  détacher  du  sol,  et  3*  au  lieu  de  retourner  cette  tranche, 
elle  la  ramène  par  des  plateaux  formant  une  sorte  d*échelle  inclinée  vers 
la  partie  supérieure  d'un  plan  aussi  incliné ,  d'où  elle  tombe  dans  les 
bachots. 

Le  brevet  de  1832  pose  en  principe  l'emploi  des  pelles  ou  tubes  recour- 
bés, formant  comme  les  rayons  d'une  roue  à  tympan  et  plongeant  à  tour  de 
rôle  dans  les  bassins  ou  rivières  à  nettoyer  ;  les  matières  enlevées  sont  dé- 
versées au  centre  dans  des  bateaux  à  vase  ordinaires. 

Le  premier  certificat  d'addition  qui  accompagne  ce  brevet  a  trait  au  bre- 
vet de  1835,  car  il  explique  comment  on  peut  rendre  solidaires  toutes  les 
palettes  de  Téchelle  mobile  dont  nous  avons  parlé,  disposition  qui  simplifie 
considérablement  le  mouvement. 

Enfin,  le  deuxième  certificat  du  même  brevet  fait  voir  que  les  matières, 
au  lieu  de  sortir  soit  par  l'extrémité  des  roues  comme  les  dragues  circu- 
laires, soit  par  le  centre  comme  les  roues  à  tympan,  peuvent  s'extraire  par 
un  point  intermédiaire  variable  suivant  les  circonstances. 


(1)  9uUelin  de  la  Société  d'Encouraçemeni,  34*  année,  p.  189. 
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Il  n'est  pas  à  notre  connaissance  qu'aucun  des  moyens  ci-dessQS  ait  été 
appliqué  en  grand  (1). 

M.  Bonniot  a  imaginé  on  1833  un  nouveau  genre  de  moteur  destiné  à 
remplacer  les  grandes  roues  à  chevilles,  employées  habituellement  pour 
l'extraction  des  pierres  ou  des  terrassements.  Ce  moteur,  qu'il  appelle  roue 
conique  destinée  à  effectuer  de  grands  travaux j  est  assez  particulier  ;  il  peut 
se  prêter  à  une  infinité  d'emplois  et  rendre  réellement  des  services  :  c'est 
au  point  de  vue  du  dragage  que  nous  allons  l'examiner. 

La  roue  conique  ou  le  moteur  proprement  dit  se  compose  d'un  essieu 
principal  sur  lequel  sont  montés  trois  plateaux  circulaires,  mais  inégaux 
en  diamètre,  un  à  chaque  extrémité  et  l'autre  au  milieu  ;ces  plateaux  sont 
liés  entre  eux  dans  le  sens  longitudinal  de  la  roue  par  des  rayons  espacés 
moyennement  de  20  centimètres.  Ces  rayons  servent  de  marches  pour  les 
pieds  des  ouvriers,  qui  montent  successivement  à  mesure  que  la  roue 
tourne,  comme  les  marches  d'un  escalier.  Une  traverse  sert  à  appuyer  les 
mains  des  hommes,  afin  de  leur  procurer  plus  de  stabilité  et  leur  per- 
mettre de  se  porter  vers  le  grand  ou  le  petit  axe  de  la  roue,  selon  qu'ils 
éprouvent  plus  ou  moins  de  résistance  :  c'est  pour  cela  que  l'auteur  a 
adopté  la  forme  conique;  comme  aussi  pour  obtenir  des  vitesses  différentes 
en  faisant  passer  des  courroies  sur  l'un  ou  l'autre  de  ces  plateaux. 

Pour  appliquer  la  roue  conique  à  la  drague  à  chapelet  pour  le  curage  et 
l'approfondissement  des  ports  et  rivières,  on  l'établira,  indique  M.  Bon* 
niot,  en  travers  d'un  bateau  plat  et  au  milieu  de  sa  longueur. 

L'essieu  étant  prolongé  du  côté  du  petit  diamètre  et  en  saillie  sur  la  face 
latérale  du  bateau,  portera  un  tambour  polygonal  sur  lequel  circulera  la 
double  chaîne  sans  fin,  garnie  de  godets  et  roulant  par  le  plan  incliné, 
suivant  le  système  usitée 

Quoique  l'action  de  cette  machine  soit  moins  intense  que  celle  des 
dragues  mues  par  la  vapeur,  elle  peut  néanmoins  rendre  de  grands  services 
dans  beaucoup  de  circonstances,  par  la  simplicité,  la  modicité  des  frais 
d'établissement  et  la  facilité  de  la  monter  sur  toutes  sortes  de  bateaux 
pour  la  démonter  ensuite. 

Dans  le  cas  d'une  résistance  presque  absolue,  les  hommes  peuvent  s'ar- 
rêter, tâter,  tourner  le  point  résistant,  affouiller  à  l'entour  pour  le  déraci- 
ner, tandis  que  dans  le  même  cas,  la  force  de  la  vapeur  brise  souvent  la 
machine. 

C'est  surtout  pour  le  curage  des  ports  de  marées  qu'une  drague  mue  par 
des  hommes  est  avantageuse,  attendu  les  fréquentes  interruptions  de  tra- 
vail par  suite  des  intempéries  et  du  flux  et  du  reflux  (2). 

Sous  le  titre  de  Bateau-Rabot  propre  à  creuser  les  ports  et  les  rivièresy 
MH.  Charles  et  Mutel,  de  Bordeaux,  prirent,  le  19  août  1833,  un  brevet 

(0  Brevets  expirés  y  tome  xxxn,  pag.  303,  et  tome  xixtiii,  |>ag.  74. 
(S)  ld,t  tome  lxtii,  page 
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d'invention  de  dix  ans,  dont  le  principe  se  résume  complètement  par  re- 
noncé du  titre. 

Le  système  se  compose  en  efTet  d*un  bateau  de  petite  dimension  garni 
d'une  pelle  inclinée  ou  lame  garnie  de  dents  qui  traverse  le  fond  du  bateau 
à  coulisse  et  entre  plus  ou  moins  dans  la  vase.  Cette  pelle  se  manœuvre  à 
volonté  du  bateau  même  de  manière  à  avoir  plus  ou  moins  de  fer  et  enle- 
ver par  suite  une  quantité  de  vase  correspondante.  Une  embarcation  quel- 
conque mouillée  à  l'amarre  dans  le  courant  entraîne  par  son  mouvement  le 
bateau-rabot,  qui  lui-même  racle  une  certaine  épaisseur  de  vase  ou  de 
sable  pour  l'amener  dans  ce  courant  même  (1). 

Nous  ne  savons  si  une  telle  invention  a  pu  jamais  être  appliquée,  mais  à 
coup  sûr  l'idée  en  est  originale  et  sort  complètement  des  règles  ordinaires 
de  la  mécanique  rationnelle. 

Le  10  décembre  1834,  MM.  Gaubert  et  Tattegrain  prirent  également  un 
brevet  de  dix  ans  pour  une  drague  à  soupape^  mais  leur  invention  se  rap- 
portant seulement  à  une  combinaison  de  louchet,  nous  en  parlerons  à  la 
fin  de  cette  notice,  lorsque  nous  examinerons  ces  outils  dragueurs. 

M.  Diot,  de  Lyon,  applique  au  dragage  un  plan  incliné  garni  de  godets 
formant  toute  une  machine  séparée,  et  pour  lequel  il  s*est  fait  breveter 
pour  cinq  ans,  en  date  du  25  janvier  1840.  Ce  plan  incliné  est  mobile  sur 
un  bateau  plat,  de  manière  à  pouvoir  servir  soit  à  recevoir  les  matériaux 
qu'on  retire  d'un  bateau  pour  les  déposer  sur  la  berge,  soit  au  contraire 
à  les  recevoir  d'une  chaîne  à  godets  verticale  qui  les  élève  du  fond  des  ri- 
vières (2). 

Parmi  les  brevets  encore  en  vigueur,  nous  trouvons  celui  délivré  pour 
dix  ans  le  12  octobre  1842,  à  M.  Diot,  constructeur  de  machines  à  Lyon, 
lequel  a  pour  titre  Système  de  dragage  sur  terre  et  sur  eau  avec  enlève" 
ment  de  terre  et  terrain  sec  dans  le  creusement  des  canaux,  fossés,  et  nivelle- 
ments  de  terre  à  Caide  de  machines  et  moyens  mécaniques. 

L'inventeur  emploie  par  ce  système,  plus  particulièrement  appliqué  aux 
terrassements  qu'au  dragage  proprement  dit  : 

1"*  Une  suite  de  scies  ou  pioches  horizontales  qui  ont  pour  but  de  déta- 
cher et  préparer  les  terres  fermes  à  Tenlèvement; 

2°  Une  noria  ou  chaîne  à  godets  verticale^  qui  élève  les  mottes  de  terre 
ainsi  préparées,  et  les  déverse  en  talus  sur  la  rive. 

Pour  le  creusement  des  canaux,  c'est  un  moyen  analogue;  mais,  en  rai 
son  du  détrempage  des  terres,  qui  sont  toujours  beaucoup  plus  molles,  on 
se  dispense  des  pioches- horizontales  dont  il  a  été  question  pour  ne  conser- 
ver que  la  chaîne  verticale. 
Cette  invention  a  pour  but  le  creusement,  non  le  nettoiement  ou  curage. 
Le  21  décembre  de  la  même  année,  M.  Hallette  père  obtenait  égale- 

(I)  Brevets  expirés^  tome  i.,  pag.  138. 
[i)  Id-,  tome  lx,  pag. 
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mcnl  un  brevet  dinvention  de  dix  ans  pour  un  système  de  "machines  à  dra- 
guer les  rivières,  les  fleuves  et  les  ports  de  mer. 

Le  but  du  constructeur  en  établissant  une  telle  drague  était  de  faire 
beaucoup  plus  de  travail  que  par  les  moyens  connus»  c*est-à-dire  les 
chaînes  plus  ou  moins  inclinées,  placées  de  chaque  c6té  ou  au  mi- 
lieu d'un  bateau.  Elle  permet  de  curer  à  de  grandes  profondeurs  et  a 
rendu  dernièrement  des  services  remarquables  dans  le  port  de  Cette  pour 
lequel  elle  avait  été  conunandée. 

Le  système  se  compose  d'une  machine  à  vapeur  faisant  mouToir  une 
grande  roue  armée  de  godets  et  placée  à  l'avant  du  bateau  entre  la  mem- 
brure de  celui-ci.  Cette  roue  tourne  sur  un  axe  roulant  dans  deux  paliers 
fixés  chacun  sur  une  pièce  en  fonte  formant  balancier.  Cette  disposition  a 
été  ainsi  arrêtée  pour  pouvoir  baisser  ou  relever  la  partie  mobile  de  ces 
balanciers,  et  par  conséquent  la  roue  à  augets.  Des  treuils  placés  à  Tavaot 
du  bateau  ont  été  disposés  dans  ce  but,  aGn  de  soulever  ou  de  baisser  à 
volonté  l'extrémité  du  balancier. 

La  roue  circulaire  est  commandée  par  des  poulies  et  des  engrenages  qui 
permettent  d'en  modifier  la  vitesse  à  volonté.  Cette  roue  est  formée  de 
deux  flasques  en  tôle  de  forme  conique,  flxée  par  le  centre  sur  un  arbre  ou 
essieu  en  fer  ;  de  chaque  côté,  près  de  la  circonférence,  on  a  ajusté  une 
crémaillère  circulaire  en  fonte,  faite  de  plusieurs  morceaux  réunis  et  fixés 
aux  flasques  en  tôle  par  des  boulons  ;  au  sommet  d'assemblage,  c'est-à-dire 
à  la  circonférence  extérieure,  on  a  ajusté  des  coins  circulaires  en  bois  pour 
maintenir  la  raideur  de  ces  parties.  C'est  autour  de  cette  couronne  que 
sont  assemblés  les  godets  dragueurs,  l'extrémité  de  ces  godets  est  dentée 
pour  racler  le  sable  et  la  vase,  ou  l'élever  seulement  si  celui-ci  ne  forme 
aucune  résistance. 

Un  tel  appareil  peut  élever  jusqu'à  1,200  mètres  cubes  de  sable  moyen 
en  douze  heures  de  travail,  en  allant  le  chercher  à  une  profondeur  de  6 
à  8  mètres.  La  disposition  est  très-solide  et  tremble  moins  que  ne  le  font 
ces  sortes  d'appareils  lorsqu'ils  sont  mis  en  mouvement. 

M.  Lctestu,  qui  est  bien  connu  pour  ses  nouvelles  dispositions  de  pom- 
pes a  eau,  a  aussi  étudié  la  question  du  dragage ,  et  a  consigné  ses  idées 
dans  un  brevet  en  date  du  11  octobre  18H,  qu'il  prit  sous  le  titre  de  Ba- 
teau dragueur. 

L'auteur  pose  en  principe  qu'il  est  illusoire  d'enlever  les  terres,  cailloux, 
galets  ou  graviers  qui  obstruent  le  lit  des  fleuves,  l'embouchure  des 
ports,  etc.,  puisque  les  causes  qui  ont  amené  les  obstructions  se  renou- 
vellent incessamment.  Il  préfère  creuser  un  chenal  spécial  pour  le  passage 
des  navires,  en  rejetant  à  droite  et  à  gauche  les  matériaux  encombrants. 

Pour  cela,  il  fait  usage  de  plusieurs  procédés. 

Le  premier,  décrit  dans  son  brevet  primitif,  consiste  en  un  système  de 
roues  a  pales  verticales  montées  en  dehors  et  sur  le  bout  du  bateau.  La 
première  de  ces  roues  est  garnie  d'un  tambour  et  n'attaque  les  terres  que 
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par  la  circonférence  inférieure  :  elle  n*a  pour  but  que  d'en  préparer  Tébou- 
lement.  Les  autres  roues  qui  sont  contiguës  à  la  première  sont  construites 
de  la  même  manière,  c*est-à-dire  avec  des  pelles  ou  aubes  plates  sur  toute 
la  circonférence;  elles  tournent  en  sens  contraire  et  chassent  ainsi  de 
côté  et  d*autre  les  terres,  graviers  ou  cailloux. 

Le  deuxième  procédé,  décrit  dans  le  premier  certiiic^t  d'addilion,  se 
compose  d*un  fort  tambour  placé  toujours  à  Textrémité  du  bateau  et  garni 
sur  sa  circonférence  de  lames  hélicoïdes.  Le  mouvement  de  rotation  du 
tambour,  tout  en  déchirant  et  piochant  les  bancs,  enlève  les  matériaux  dans 
les  spires  de  Thélice,  et  les  conduit  également  soit  sur  un  côté  seulement, 
soit  sur  les  deux  côtés,  si  le  tambour  est  garni  d'une  hélice  à  pas  renversé. 

Le  troisième  procédé  est  relatif  au  curage  et  à  l'enlèvement.  M.  Letestu 
fait  usage  d'une  roue  à  tympan  déversant  les  matières  par  le  centre,  et 
d'une  roue  à  godets  circulaire.  11  emploie  également  un  radeau  sur  lequel 
il  place  ces  appareils,  et  propose  en  outre  la  chaîne  à  godets  ordinaire, 
mais  enroulée  sur  trois  poulies  mobiles,  de  manière  à  obtenir  toutes  les 
inclinaisons  et  toutes  les  élévations  désirables. 

La  commande  peut  se  faire  par  moteurs  animés  ou  inanimés. 

Le  5  décembre  de  la  même  année,  M.  Lemoign  se  fit  breveter  pour  un 
procédé  de  dragage  en  mer^  consistant  dans  un  moyen  de  suspendre 
l'échelle  à  diverses  hauteurs.  L'auteur  emploie  à  cet  effet  deux  grosses 
chaînes  s'enroulant  sur  un  treuil  à  empreintes  ;  ces  chaînes  font  mouvoir 
l'échelle  qui  reste  toujours  indépendante  de  la  lanterne,  de  manière  à  ne  ja- 
mais déplacer  l'arbre  de  couche  de  commande.  Les  godets  sont  en  tôle  forte 
comme  à  l'ordinaire,  niais  leur  forme  diffère  quelque  peu  de  ce  qui  s'est 
fait  jusqu'à  présent  :  c'est  un  cône  tronqué  fortement  prononcé  et  dont 
une  partie  est  abattue  parallèlement  à  l'axe. 

Sous  le  titre  de  Bateau  et  machine  à  draguer ^  par  entraînement,  les  bancs  de 
galets^  de  gravier  et  de  sable  qui  embarrassent  le  lit  des  fleur  r^  et  des  rivières, 
M.  Petetin  prit  le  5  avril  1837  un  brevet  d'invention  de  quinze  ans,  dans 
lequel  il  pose  un  principe  entièrement  neuf  ou  du  moins  qu'il  regarde 
comme  tel. 

Il  propose,  au  moyen  d'un  mécanisme  dont  les  parties  principales  sont 
un  soc  placé  à  l'avant  et  une  herse  placée  à  l'arrière  (ces  instruments  ani- 
més d'un  mouvement  alternatif),  il  propose,  disons-nous,  d'aplanir  le  lit 
des  rivières,  c'est-à-dire  enlever  du  sable,  des  pierres,  des  roches,  là  où 
ces  matériaux  obstruent,  pour  les  transporter  dans  les  bas-fonds,  les 
trous,  etc. 

Le  soc  est  l'instrument  préparatoire  ;  par  ses  coups  réitérés,  il  démolit 
les  monticules  dont  les  parties  légères  sont  entraînées  par  le  courant  ;  à  son 
tour,  la  herse  les  mène  et  ramène,  les  égalise  comme  le  ferait  un  rûteau 
sans  jamais  les  enlever.  De  sorte  que  le  principe  de  cette  invention  se  ré- 
sume en  ces  mots  :  Entrainement  des  matières. 

Le  7  novembre  18^5,  M.  liamilton,  de  New-York,  prit  un  brevet  de 
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quinze  ans  pour  des  perfectionnements  apportés  aux  machines  à  draguer. 

Cette  invention  consiste  dans  l'idée  d'adapter  aux  bateaux  dragueurs 
une  suite  de  pelles  ou  tiroirs  mobiles  qui  non-seulement  draguent  et  en- 
lèvent le  sable,  mais  encore  le  retiennent  de  manière  à  le  transporter  avec 
le  bateau.  A  cet  effet,  le  dessous  du  navire  forme  une  suite  de  comparti- 
ments ou  de  coffres  pouvant  chacun  contenir  une  des  pelles  en  question  et 
les  mettre  à  l'abri  lors  du  transport.  L'auteur  n'attache  aucune  importance 
aux  formes  ni  à  l'exécution ,  mais  seulement  à  l'idée  qu'il  décrit  du  dra- 
gage combiné  avec  le  transport  sur  un  seul  bateau. 

M.  Dumoulin,  dans  un  brevet  qu'il  prit  le  24  avril  de  l'année  suivante, 
sous  le  titre  de  Système  de  barrage  et  de  dragage  propre  à  rendre  navi- 
gables les  cours  dCeau  par  les  plus  basses  eaux,  s'attache  à  démontrer  son 
système  de  barrage  et  d'endiguement  proprement  dit;  néanmoins,  et  tout 
en  ne  donnant  pas  de  dessins,  il  fait  voir  dans  sa  description  tout  le  parti 
qu'on  pourrait  tirer  du  dragage,  pour  établir  des  talus  qui  aideraient  à  son 
système. 

M.  Taylor,  de  Marseille,  propose  simplement  dans  un  de  ses  brevets  à  la 
date  du  19  janvier  1847,  d'aménager  à  bord  des  bateaux  à  vase,  un  moteur 
à  vapeur  capable  de  transporter  les  matériaux  à  de  grandes  distances.  On 
évite  ainsi  les  remorqueurs  à  vapeur  séparés  et  le  remorquage  à  l'aide  des 
chevaux. 

En  1848,  le  23  septembre,  H.  Génin  proposa  d'armer  d'une  forte  ai- 
lette en  fer  à  quatre  branches,  la  partie  inférieure  de  la  lanterne  des 
dragues  ordinaires.  Au  moyen  de  cette  disposition  on  peut,  dit  l'auteur, 
soit  charger  les  pierres  ou  les  poutres  sur  la  chaîne  à  godets,  soit  par  des 
coups  réitérés,  les  briser  et  en  diminuer  le  volume,  soit  enfin  aider  et  dé- 
barrasser à  Tavance  le  travail  du  dragage.  Si  l'invention  a  été  expérimen- 
tée, ce  que  nous  ignorons,  et  si  elle  a  donné  de  bons  résultats,  c'est  sans 
contredit  le  moyen  le  plus  simple  qui  ait  été  imaginé  pour  accomplir  un 
tel  travail. 

DESCRIPTION  DE  LA  DRAGUE  A  VAPEUR , 

BEPBÉSENTÉE  SUR  LES  PL.    12  ET  13. 

Cette  drague,  établie  pour  effectuer  les  grands  travaux  de  dragage  des 
nouveaux  bassins  du  llàvre,  présente  plusieurs  particularités  remarquables 
qui  ne  se  rencontrent  pas  dans  les  autres  systèmes  les  plus  récents,  soit  en 
Angleterre,  soit  en  France. 

Ainsi  le  mouvement  des  noilas,  ou  des  chaînes  à  godets,  est  communi- 
qué par  des  poulies  et  des  courroies  au  lieu  d'engrenages.  Le  bateau  sur 
lequel  l'appareil  est  monté  s'avance  graduellement  par  l'effet  du  moteur 
même,  au  lieu  d'être  commandé  séparément  par  des  hommes.  L'élévation 
et  l'abaissement  des  chaînes  à  godets  s'effectuent  également  par  la  machine 
et  peuvent  se  produire  à  volonté,  indépendamment  l'une  de  l'autre. 

Tout  le  mécanisme  est  aussi  disposé  de  manière  à  interrompre  aisément 
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la  manœuvre  de  l'une,  tout  en  faisant  marcher  Tautre,  et  réciproquement, 
comme  on  peut  également  intercepter  le  mouvement  de  la  machine  entière 
sans  arrêter  le  moteur,  ou  seulement  arrêter  certaines  parties  de  Tappa- 
reil ,  en  laissant  l'impulsion  à  certaines  autres. 

Plusieurs  treuils  sont  appliqués  sur  le  pont  du  navire  pour  divers  ser- 
vices particuliers,  comme  pour  faire  changer  rapidement  le  bateau  de  place 
ou  le  transporter  à  de  certaines  distances,  ou  bien  encore  ramener  les  ba- 
teaux à  vase,  etc. 

On  a  jugé  à  propos  de  disposer  cette  drague  avec  deux  chaînes  placées 
à  l'extérieur  du  navire,  afin  de  permettre  d'aller  puiser,  autant  que  pos- 
sible, dans  les  angles  ou  contre  les  murailles  des  bassins,  ce  qui  n*aurait 
pu  avoir  lieu  avec  une  seule  chaîne  placée  au  milieu  du  bateau ,  alors  par- 
tagé en  deux. 

Plusieurs  dragues  semblables,  de  20  chevaux  chacune,  ont  été  con- 
struites par  M.  Nillus  pour  ces  grands  travaux,  entrepris  par  M.Henry,  de 
Bordeaux. 

Les  coques  de  ces  dragues ,  ainsi  que  celles  des  bateaux  à  vase,  ont  été 
faites  entièrement  en  tôle  de  fer  de  6  à  8  millim.  d'épaisseur  et  assemblées 
sur  des  cornières  en  fer  (1). 

(1)  Nooi  penioni  qa*on  lira  arec  intérdl  l'extrait  suivant,  qui  comprend  les  parliculariiés  du 
projet  de  creusement  présenté  par  M.  Chevalier,  ingénieur  du  gouvernement,  et  des  renielgnement 
Intéressants  sur  le  matériel  de  l'entreprise. 

«  Objit  de  l'brtiiipeisb.— Elle  a  pour  objet  les  déblais  à  exécuter,  soit  dans  lechenal  de  rentrée 
du  pori>  soit  dans  Pavant-port  proprement  dit,  soit  enQn  dans  les  bassins. 

Le  chenal  de  l'entrée  du  port  en  comprendra  les  abords. 

Le  curage  se  fera  Jusqu'à  40*  50  en  contrebas  du  quai  du  gril,  excepté  près  des  murs  du  quai  ou 
le  niveau  sera  relevé  pour  ne  pas  déchausser  les  fondations  :  il  s'éti'ndra  au-devant  du  port  jusqu'à 
ce  qu'on  rencontre  cette  profondeur  de  40<»50. 

Le  fond  sera  creusé  au  milieu  jusqu'à  9n50  en  contrebas  du  quai  du  gril,  et  à  8  mètres  seulement 
le  long  des  quais.  Le  raccordement  se  fera  par  une  pente  des  centimèlres  par  mètre. 

Enfin,  les  bassins  à  curer  sont  les  bassins  à  flot  du  Koi ,  de  la  Barre  et  du  Commerce. 

Les  deux  derniers  seront  creusés  partout  jusqu'à  50  centimètres  au-dessous  des  hauts  radiers  de 
leurs  écluses  respectives  ;  mais  le  bassin  du  Koi  ne  présentera  qu'au  milieu  cet  excès  de  profondeur; 
et  le  long  des  murs  de  revêtement,  le  creusement  s'arrêtera  au  niveau  du  haut  radier  de  l'écluso 
Notre-Dame,  f  n  se  raccordant,  avec  la  partie  plus  profonde,  psr  une  penle  de  5  ceniim.  par  mètre 

L'extraction  des  déblais  se  fera  au  moyen  de  machines  à  draguer  ,  mues  par  la  vapeur  :  l'entre- 
preneur aura  toutefois  la  faculté  de  faire  à  bras  d'hommes  quelques  déblais  dans  le  port  d'échouage. 

Les  déblais,  versés  dans  les  bateaux  ,  seront  déchargés  en  mer  ou  à  terre  dans  les  endroits  qui 
seront  désignés  à  l'entrepreneur  :  le  déchargement  se  fera  en  mer  à  bras  ou  au  moyen  de  clapets 
pratiqués  dans  les  bateaux,  et  à  terre  avec  des  grues  ou  apparaux  installés  par  renircpreneur. 

Du  ISATBEIBL.  —  Le  matériel  de  dragage  actuellement  emplo}é  par  radministralion  sera  mis  à 
la  disposition  de  l'entrepreneur  qui  y  fera  toutes  les  réparations  nécessaires  pour  le  mettre  en  état. 

Outre  ce  matériel,  l'entrepreneur  fera  exécuter  deux  appareils  à  draguer  mus  par  la  vapeur  et 
dix  bateaux  à  clapets. 

Les  ponions,  qui  porteront  chacun  de  ces  nouveaux  appareils ,  auront  au  plus  35  mètres  de  lon- 
gueur de  tète  en  tète,  6ia46  du  bau,  et  2m 80  de  creux  :  leur  coque  sera  consiruilc  enfer,  avec 
de»  formes  arrondies  qui  leur  permettent  de  supporter  Téchouage  sans  prendre  la  gite. 

Le  fond  de  chaque  ponton  sera  en  tôle  de  iO  millimètres  d'épaisseur;  les  feuilles  auront  autant 
que  possible  i  mètre  de  largeur  sur  3  de  longueur.  Tous  les  joints  seront  à  recouvrement  et  rivés 
comme  d'usage.  Les  bouts  des  feuilles  s'affleureront  ensemble  ;  ils  seront  soutenus  par  une  pièce  de 
renfort  placée  à  l'intérieur. 

Les  cOléa  seront  à  clin  ,  et  les  lignes  parfaitement  suivies.  Les  feuilles  des  côléi  auroot  8  milii* 
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Les  Rg.  1  et  2  de  la  pi.  12  représentent  en  élévation  et  en  plan  tout  le 
mécanisme  de  la  drague  et  de  sa  coque. 

Ces  figures  sont  dessinées  à  Téchelle  de  1/100%  ou  de  un  centimètre 
pour  mètre. 

Les  fig.  3  et  i,  pi.  13,  sont  des  sections  verticales  et  transversales  du  ba- 
teau tout  garni  de  ses  divers  accessoires.  La  première  de  ces  sections  est 

mdtres  d*épaiueur,  66  centimètres  de  largeur  sur  3  môlrei  de  longueur.  Les  Joints  seront  i  recow- 
▼rement  comme  ceux  du  fond  :  les  bouts  s^afOeureront  ensemble,  cl  les  trous  des  bouts  seront  fraisés 
pour  ne  pas  hire  saillie. 

Les  cornières  destinées  à  serrir  de  membrures,  auront  7  centlmèlres  do  côté  sur  14  rolllimèires 
d*épaiS8eur  ;  elles  seront  espacées ,  dans  remplacement  de  l'appareil  moteur*  de  SO  centimètres,  et 
dan»  le  reste  de  la  longueur,  de  G6  centimètres. 
Les  tôles  seront  fabriquées  avec  du  fer  de  première  qualité  iraTaillè  au  charbon  de  l>oi8. 
Les  feuilles  s'assembleront,  soit  entre  elles,  soit  sur  les  cornières ,  avec  des  rivets  en  fer  doux, 
suffisamment  rapprochés,  bien  mattés,  et  d'une  force  convenable. 
l.MniérIeur  du  ponton  sera  en  charpcnlo. 

Sur  le  fond  régneront  cinq  carlingues  de  Tarrière  à  l'avant;  elles  auront  environ  33  centimètres 
de  hauteur  sur  21  d'épaisseur.  Les  écarts  seront  à  crochet  de  1G  décimètres  de  longueur. 

Les  carlingues  recevront  des  boulons  de  i3  niii:imt^tres  sur  toute  leur  longueur;  ces  boulons, 
écartés  de  66  centimètres  l'un  de  l'autre,  seront  chassés  par  dessous  et  serrés  A  écrous  sur  la  car- 
lingue. 

l\  y  aura  un  tour  de  serre-bauquièrc  do  30  centimètres  de  largeur  sur  15  d'épaisseur.  Les  écarts 

seront  à  crochets  de  43  décimètres  de  longueur  ;  et  pour  croiser  les  grands  bouts,  on  placera  des 

sous- serres  de  10  mètres  de  longueur,  de  21  centimètres  de  largeur  et  de  15  centimètres  d'épaisseur. 

Les  grands  baux  auront  30  centimèlrt^s  sur  28  d'équarrissage  ,  et  les  barrols  ordinaires  16  sur  16. 

Les  t>arrotsd'écouiilles  seront  plus  forts. 

Toutes  les  pièces  de  charpente  seront  solidement  reliées ,  soit  entre  elles ,  soit  à  la  coque  en  tdle, 
par  des  boulons  et  des  courbes  en  fer. 

Les  plats-bords  auront  28  centimètres  de  largeur  sur  9  centimètres  d'épaisseur  :  les  écarts  des 
bouts  seront  à  crochets. 

Toute  la  charpente  sera  construite  en  chêne,  à  l'exception  du  pont  qui  sera  bordé  à  petites  éira- 
ques  en  sapin  rougo  du  Nord  de  6  cenlimèlres  d'épaisseur. 

Le  ponion  portera  des  tabrins,  des  galoches,  des  treuils ,  des  lisses  do  garde-corps,  un  gouvernail 
et  sa  barre,  ainsi  que  tous  les  apparaux  nécessaires  à  la  manœuvre. 

Les  matériaux  employés  seront  de  première  qualité  ;  l'exécution  aura  lieu  suivant  les  meilleures 
régies  de  l'art,  et  toutes  les  précautions  seront  prises  pour  assurer  la  solidité  de  l'enscoiblc  ,  et  la 
conservation  des  divers  matériaux. 

ÉcoBLLRS  ns  GooETS.  —  Lcponlon  portera  do  chaque  côté  deux  échelles  de  godets  munies  do 
leurs  tambours ,  de  leurs  ferrures  et  de  leurs  rouleaux  ;  ces  échelles  seront  disposées  pour  draguer 
Jusqu'à  8m  50  de  profondeur  au-dessous  de  Teau ,  et  pour  travailler  dans  les  faibles  hauteurs  d'eau 
en  dehors  de  la  longueur  du  ponton.  La  vitesse  des  godets  devra  pouvoir  être  diminuée  ou  augmen- 
tée en  raison  de  la  résistance  plus  ou  moins  grande  du  terrain. 

Cependant  l'entrepreneur  pourra  n'installer  qu'une  seule  échelle  de  godets  au  milieu  et  à  Tarrièrc 
du  ponion  :  pourvu  que  cette  insiallalion,  tout  en  remplissant  les  conditions  précédentes  ,  ne  nuise 
pas  à  la  solidité  du  ponton  et  permette  du  draguer  dans  les  angles. 

Macdihss  a  vaprur.  —  Chaque  appareil  moteur  aura  une  force  totale  d'environ  seize  chevaux  : 
il  sera  composé  de  deux  machines  d'égale  force,  à  double  effet ,  à  moyenne  pression  et  à  condensa- 
tion ,  et  à  détente  variable. 

Ces  machines  marcheront  sous  une  pression  erTocMvo  d'une  atmosphère;  elles  seront  installées 
solidement  sur  1rs  carlingues,  et  munies  de  toutes  les  pièces  de  mécanisme  et  de  tous  les  accessoires 
nécessaires  pour  les  metire  en  bon  étal  de  service  ;  elles  devront  èlre  parfaitement  soignées  et  par- 
faitement ajustées  dans  toutes  leurs  parties,  et  présenter  le  flni  qu'on  trouve  dans  tous  les  lK>ns 
appareils. 
Elles  pourront  marcher  ensemble  ou  séparément  à  volonté. 
Les  pistons  des  cylindres  à  vapeur,  seront  à  garnitures  métalliques. 

Les  pistons  des  pompes  à  air  seront  eu  cuivre ,  les  sièges  également  en  cuivre  .  les  clapets  seront 
en  feutre  oa  en  toiie  en  plusieurs  doubles. 
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faite  suivant  la  ligne  1-2  du  plan ,  c'est-ft-dire  devant  le  mécanisme  prin- 
cipal. On  aperçoit  à  la  partie  inférieure  les  machines  motrices  et  leur 
transmission,  et  sur  le  pont,  la  commande  des  chaînes  à  godets. 

I^  deuxième  section  est  faite  suivant  la  ligne  3-^;  elle  montre  la  suspen- 
sion des  échelles  et  les  treuils  qui  en  règlent  Tinclinaison. 

Arbres  de  commande  et  poulies.  —  L'arbre  de  couche  E,  qui  reçoit 
l'action  des  deux  machines,  se  trouve  au-dessous  du  pont  du  navire  et 

Les  pompes  à  air  seront  en  fonte,  revétaes  d*une  chemise  en  cuivre  Jaune. 

Les  pistons  des  pompes  dVpu.isement  et  d'aliroeolation  seront  en  bronze. 

La  maniveiie  et  les  diTerses  articulations  seront  polies  et  co  fer  forgé. 

La  machine  sera  à  détente yariable  en  marchant;  la  détente  aura  lieu  dans  son  minimum  sur  les 
trois  dixièmes  de  la  course  des  pistons,  et  dans  son  maximum  sur  1rs  sept  dixièmes. 

Tous  les  tuyaux  et  robinets  appliqués  i  la  coque  seront  en  fer  et  en  fonte. 

Les  tuyaux  et  robinets  appliqués  à  la  chaudière  seront  en  cuivre. 

Le  choix  da  système ,  parmi  ceux  actuellement  employés,  est  abandonné  à  rentrrprcncur  sous 
la  réserve  énoncée  ci-après. 

Chaombkrs.  —  La  vapeur  sera  fournie  par  des  chaudières  tubulaires  en  enivre ,  qui  reposeront 
par  une  couche  épaisse  de  mastic  à  Thuile  sur  un  massif  de  briques  maçonnées  en  argile. 

Les  tulies  seront  parfaitement  cylindriques  en  laiton  étiré  :  ils  seront  mandrinés,  ainsi  que  les 
flKes  planes  dans  lesquelles  ils  seront  ajustés. 

Les  faces  de  chaque  chaudière  seront  reliées  invariablement  par  des  tirants  en  cuivre  rouge. 

Chaque  appareil  devra  salisfairo  i  toutes  les  conditions  de  sîHretc  déjà  prescrites  par  les  règlemcnLs 
ou  qui  yiendraienl  i  être  légalement  prescrites  pour  les  machines  à  vapeur  de  même  sorte. 

Dkagcbs  Bif  TKAVAiL.  —  Chaquo  appareil  moteur  devra  faire  mouvoir  les  chaînes  de  godets, 
relever  les  tabliers  qui  les  portent,  touerle  ponton  pendant  le  travail  ou  lors  des  déplacements,  et 
dans  ce  dernier  cas,  donner  au  ponton  une  vitesse  d*au  moins  un  mètre  par  seconde. 

Les  eorarounictl ions  de  mouvement,  établies  pour  ces  diverses  opérations,  présenteront  les 
moyens  les  plus  efficaces  pour  éviter  les  avaries,  tels  que  des  cônes  de  frottement,  des  courroies ,  des 
genoux  de  Cardan,  et  des  embrayages  faciles  à  manœuvrer. 

Bn  travail,  les  pontons  ne  devront  pas  tirer  plus  de  13  décimètres  d'eau. 

Les  appareils  devront  en  outre  pouvoir  curer  dans  les  angles  et  au  pied  des  murs,  et  travailler  dans 
Tavant-pori  avec  30  centimètres  de  levée. 

Les  machines  de  chaque  ponton  seront  faites  exactement  sur  le  même  modèle  et  les  mèmrs  dimen- 
siois,  de  telle  sorte  que  toutes  les  pièces  destinées  à  une  machine  puissent  s*ailapler  avec  précision 
i  l'autre  :  ces  appareils  devront  en  outre  être  munis  de  pièces  cl  de  godets  de  rechange  en  asse^ 
grande  quantité,  pour  que  les  avaries  donnent  lieu  au  moindre  chômage  possible. 

Chaque  ponton  contiendra  un  petit  atelier  d'ajustage  et  de  forge  pour  les  répsrnlions  courantes, 
des  soutes  à  charbon,  un  magasin,  un  petit  logement  pour  le  maflre-dragueur,  un  petit  bureau  pour 
les  agents  des  pouts  et  chaussées,  et  toutes  les  installations  qui  peuvent  faciliter  et  activer  le  travail 
de  dragage  :  les  cloisons  de  la  chambre  des  machines  et  des  soutes  à  charbon  seront  construites  en 
tôle ,  et  disposées,  en  cas  de  vole  d'eau,  de  manière  à  isoler  le  mal  :  les  autres  cloisons  seront  en  sapin 
rouge. 

BATBArx  A  YASB.  —  Chaque  bateau  à  vase  à  construire  présentera  une  contenance  de  100  mètres 
cubes;  il  portera  des  clapets  de  manière  à  pouvoir  facilement  et  sans  secours  se  décharger  en  mer. 
Os  clapets  s'ouvriront  soos  le  bateau  en  deux  parties  pour  permettre  te  déchargement  dans  de  fai- 
bles profondeurs  d'eau. 

La  coque  du  bateau  et  les  parois  des  cases  seront  construites  en  tôle.  Cette  tôle  aura  7  millimètres 
d'épaisseur  pour  le  fond,  6  sur  les  côtés  et  5  dans  tes  cases.  On  suivra  pour  ragencemenl  des  fenllles 
de  tôle  et  des  cornières,  et  pour  l'exécution  du  travail,  les  dispositions  prescrites  pour  les  nouveaux 
bateaux  dragueurs. 

La  charpente  intérieure  sera  en  sapin  rouge,  ainsi  que  les  tillacs  d'avant  et  d'arrière. 

Chargé  de  vases,  chaque  bateau  tirera  au  plus  15  décimètres  d'eau  ;  il  devra  supporter  IV'cho!iaq:o 
lans  éprouver  de  déformation. 

Des  fargues  de  30  centimètres  de  haut  pourront  être  rapportées  à  volonté  tout  au  pourtour  de 
chaque  bateau;  Tmlèvement  des  furgues  facilitera  au  besoin  le  chargement  à  bras  ,  et  la  pose  de 
css  fargiMt  rendra  moins  dangereuse  la  sortie  des  bateaux  par  une  mer  houleuse.  » 
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porte,  ainsi  que  nous  le  verrons  sur  la  pi.  14 ,  quatre  poulies,  dont  deux  G 
sont  d'un  diamètre  égal  à  2"  50,  et  les  autres  G^  n*ont  que  1"70  seulement. 
Cette  addition  de  doubles  poulies  a  pour  objet  de  permettre  de  faire  mar- 
cher les  dragues  à  deux  vitesses  différentes.  On  comprend  qu*il  peut,  en 
effet,  souvent  être  utile  de  faire  mouvoir  les  chaînes  à  une  grande  vitesse, 
lorsque  le  dragage,  par  exemple,  ne  présente  pas  une  grande  résistance, 
tandis  que,  au  contraire,  on  doit  ralentir  sensiblement  si  les  matières  à  en- 
lever sont  difDcilos  et  très-résistantes. 

Le  mouvement  est  communiqué  au  grand  arbre  de  couche  6,  placé  plus 
près  du  centre  du  bateau  et  à  deux  mètres  au-dessus  du  pont,  par  les  deux 
grandes  courroies  c,  qui  n*ont  pas  moins  de  20  centimètres  de  largeur.  Cet 
arbre  porte,  comme  le  premier,  quatre  fortes  poulies,  dont  deux  D  corres- 
pondent aux  deux  plus  grandes  G,  et  les  deux  autres  IV  de  mêmes  dimen- 
sions que  ces  dernières  correspondent,  au  contraire,  aux  plus  petites  G^.Cet 
arbre  de  couche  devient  ainsi  le  moteur  de  toute  la  drague,  et  tourne  soit 
à  la  vitesse  de  20  tours  40  par  minute,  lorsque  celle  de  l'arbre  des  ma- 
chines est  de  30  tours,  et  que  les  courroies  passent ,  comme  l'indique  le 
dessin,  sur  les  poulies  G^  cl  D',  soit  à  celle  de  H  tours  10  quand  les  cour^ 
roies  se  trouvent  en  G  et  I).  Il  est  évident  qu'en  ralentissant  ou  en  aug- 
mentant la  rapidité  des  machines,  on  peut  obtenir  en  outre  des  vitesses 
intermédiaires. 

L'arbre  de  couche  b  porte  un  fort  pignon  droit  e/,  qui  engrène  avec  la 
grande  roue  dentée  F',  fixée  sur  le  grand  arbre  en  trois  pièces  £^  par 
lequel  le  mouvement  de  rotation  est  transrois  aux  deux  chaînes  sans  (in. 

Le  rapport  entre  le  diamètre  du  pignon  et  celui  de  la  roue  est  comme 
1  à  6  environ ,  par  conséquent  la  vitesse  de  rotation  de  l'arbre  £^  et  des 
tambours  de  la  drague  est  six  fois  plus  petite  que  celle  de  l'arbre  de  com- 
mande hy  d'où  il  résulte  que  la  rotation  minimum  des  chaînes  est  à  peine 
de  3  tours  par  minute,  et  celle  maximum  de  8  à  9  tours  au  plus. 

L'arbre  £^  est  en  trois  parties  réunies  par  des  manchons  d'embrayage, 
afln  de  permettre  de  faire  marcher  les  chaînes,  soit  ensemble,  soit  indé- 
pendamment l'une  de  l'autre,  à  volonté  et  suivant  les  besoins.  Il  arrive,  en 
effet,  que  quelquefois  il  n'est  utile  que  d'en  faire  mouvoir  une  seulement; 
le  constructeur  a  ménagé  cette  faculté  en  appliquant  les  manchons  ee', 
que  l'on  peut  toujours  embrayer  ou  débrayer  aisément  à  l'aide  des  grandes 
manettes  à  fourches/.  (Voir  le  détail  d'un  de  ces  manchons  fig.  11,  pi.  13.) 

La  portion  milieu  de  Tarbre  est  portée  par  1rs  coussinets  des  supports  en 
fonte  g,  qui  sont  boulonnés  entre  les  grandes  et  fortes  pièces  de  charpente 
C,  qui  reposent  sur  le  fond  du  bateau  et  s'élèvent  bien  au-dessus  du  pont. 
Les  deux  autres  parties,  qui  reçoivent  les  tambours  supérieurs  des  chaînes 
à  godets,  sont  aussi  portées,  d'une  part,  par  des  supports  /  semblables, 
mais  moins  forts  que  les  précédents,  et  fixés  de  la  même  manière  aux 
poutres  C,  et  de  l'autre  par  des  chaises  de  fonte  g^  suspendues  à  des 
poutres  longitudinales  H  qui  réunissent  les  pièces  C  et  C^  par  leur  som- 
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net,  et  dont  des  tirants  en  fer  h  maintiennent  encore  la  rigidité,  de  sorte 
lue,  quoique  cette  partie  se  trouve  assez  isolée  du  navire,  à  cause  de  sa 
iiauteur  au-dessus  du  pont,  elle  présente  néanmoins  toute  la  solidité  dési- 
rable et  ne  tremble  pas  pendant  le  travail.  Des  joues  verticales  minces  t 
K>nt  rapportées  à  Textérieur  pour  garantir  les  cAtés. 

Tambours  et  longerons.  —  Sur  les  parties  extrêmes  de  l'arbre  E^ 
K>nt  ajustés  les  tambours  ou  hérissons  carrés  en  fonte  I.  Ces  tambours  sont 
rbacun  enveloppés  de  deux  frettes  en  fer>,  sur  lesquelles  passent  les  chaî- 
nons des  godets ,  et  que  Ton  peut  remplacer  au  besoin ,  en  cas  d'usure. 
De  chaque  côté  des  tambours,  sont  appliquées  les  longues  pièces  inclinées  J 
3n  bois,  revêtues  extérieurement  de  fortes  plaques  de  tâle  et  réunies  à  de 
certaines  distances  par  des  entretoises  k.  A  leur  extrémité  supérieure,  ces 
longrines  sont  coiffées  des  douilles  à  nervure  en  fonte  K,  formant  man- 
i:hons  alésés,  pour  pivoter  autour  des  portées  cylindriques  ménagées  aux 
supports  ^  et  aux  chaises  g^;  disposition  qui  permet  au  système  des 
chaînes  à  godets  de  s'élever  ou  de  descendre  suivant  qu*on  veut  les  retirer 
de  l'eau  ou  les  y  plonger. 

L'extrémité  inférieure  des  longrines  J  est  aussi  garnie  d'une  forte  pièce 
de  fonte  à  nervures  K\  qui  en  forme  le  prolongement  et  qui  sert  à  rece- 
voir l'axe  du  tambour  inférieur  V  et  les  agrafes  des  chaînes  de  suspension, 
au  moyen  desquelles  on  peut  faire  descendre  ou  monter  les  dragues. 

Pour  maintenir  la  rigidité  des  longrines ,  déjà  bien  consolidées  par  les 
plaques  de  tôle  dont  elles  sont  revêtues  et  par  les  eutretoises  qui  les  ré- 
unissent ,  le  constructeur  a  cru  devoir  y  ajouter  au-dessous  des  tirants  en 
Fer  /,  soutenus  par  les  tiges  l\  et  reliés  vers  les  extrémités  des  pièces  K  et 
K^  De  cette  sorte,  tout  l'appareil  présente  une  parfaite  solidité  et  une 
longue  durée,  malgré  les  fatigues  qu'il  est  susceptible  d'éprouver  dans  le 
travail. 

Chaînes  et  godets.  —  Les  chaînes  à  godets  se  composent  de  forts 
maillons  en  fer  forgé  m ,  qui  sont  alternativement  simples  et  doubles,  et 
tous  assemblés  à  charnière;  la  longueur  de  ces  maillons  est  telle  qu'elle 
correspond  exactement  à  la  largeur  des  faces  de  chaque  tambour,  de 
manière  à  déterminer  le  passage  de  quatre  maillons  par  révolution  de 

celui-ci. 

Entre  les  maillons  doubles  sont  pinces  les  bords  des  godets  L,  qui  sont 
entièrement  en  fer,  formés  d'un  fond  en  tôle  épaisse  percée  de  trous  pour 
donner  sortie  à  l'eau,  et  d'une  surface  latérale  en  tôle  plus  mince,  mais 
consolidée  par  des  bords  en  fer  forgé.  Au  milieu  du  bord  extérieur  est 
ménagée  une  partie  saillante  o,  qui  détache  plus  aisément  les  cailloux,  les 
pierres  et  autres  corps  durs. 

Pour  que  dans  leur  marche  ascensionnelle  les  godels  pleins  suivent 
rigoureusement  un  plan  droit  incliné  suivant  la  position  des  longrines,  les 
maillons  sont  soutenus  sur  une  suite  de  galets  ou  de  rouleaux  parallèles  z, 
DMMités  sur  des  axes  en  fer  mobiles  dans  des  coussinets  en  bronze  rap- 
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portés  contre  les  faces  intérieures  des  longrines.  Les  godets  descendant  à 
vide  n'ont  évidemment  pas  besoin  d*étre  dirigés»  les  chaînes  sont  donc 
libres  de  ce  côté  au-dessous  des  longrines. 

Le  tambour  inférieur  1^  au  lieu  d*ôtrc  d'une  seule  pièce  comme  le  tam- 
bour supérieur,  a  été  exécuté  en  plusieurs  parties,  comme  le  montrent  les 
détails  (Gg.  5  et  6,  pi.  13),  pour  permettre  d'y  appliquer  des  joues  et  d'y 
passer  facilement  les  chaînes  à  godets.  Le  corps  carré  du  tambour  est  relié 
avec  les  deux  joues  latérales  h^  par  quatre  boulons  à  écrous  ;  ces  joues  sont 
fondues  avec  les  moyeux  qui  les  assujétissent  sur  l'aie,  et  des  gorges 
y  sont  pratiquées  extérieurement  pour  recevoir  des  fragments  de  frettes 
en  fer/  que  l'on  peut  renouveler  au  besoin. 

D'après  ce  qui  précède  on  peut  aisément  se  rendre  compte  de  ta  vitesse 
de  ces  dragues,  puisqu'à  chaque  révolution  des  tambours  il  passe  sur  leur 
circonférence  deux  godets  pleins;  il  en  résulte  que,  au  minimum,  il  y  a 
environ  six  godets  qui  sont  remplis  et  se  vident  successivement,  et  que, 
au  maximum,  il  y  en  a  environ  16  à  17.  Dans  ce  dernier  cas,  on  suppose 
que  les  résistances  sont  moins  considérables,  qu'on  enlève  du  sable  ou  de 
la  vase,  tandis  que  dans  le  premier  les  résistances  sont  beaucoup  plus 
fortes  parce  qu'on  a  à  détacher  des  cailloux ,  des  pierres,  etc. 

Dans  tous  les  cas,  on  comprend  que  par  la  disposition  adoptée  dans  le 
mode  de  transmission  de  mouvement,  si  la  résistance  devenait  plus  grande 
que  la  puissance  du  moteur,  les  courroies  glisseraient  sur  leurs  poulies  et 
ne  causeraient  aucun  accident,  ce  qui  n'aurait  pas  lieu  évidenunent  si  le 
mouvement  était  donné  par  des  engrenages^  comme  cela  se  présente  dans 
la  plupart  des  autres  bateaux  dragueurs. 

Mouvement  graduel  du  bateau.  —  Le  navire,  et  par  suite  tout  l'ap- 
pareil de  dragage,  reçoit  un  mouvement  de  translation  très-lent,  en  même 
temps  que  les  chaînes  à  godets  marchent  et  que  ceux-ci  se  remplissent.  A 
cet  effet ,  sur  le  môme  arbre  h  le  constructeur  a  adapté  un  excentrique  cir- 
culaire 0,  embrassé  par  une  bague  solidaire  avec  le  grand  tirant  en  fer/?, 
qui  se  relie  par  son  autre  extrémité  avec  le  levier  porte-cliquet  P,  auquel  il 
transmet  un  mouvement  alternatif  autour  de  l'a^ie  q.  De  chaque  côté  de  ce 
levier  sont  appliqués  les  cliquets  r,  qui  tombent  et  s'engagent  constamment 
dans  les  dents  des  grandes  roues  à  rochet  Q.  Ces  loucs,  ajustées  sur  le 
même  axe  q,  font  tourner  celui-ci  d'une  très-petite  quantité,  à  chaque  ré- 
volution de  l'excentrique ,  et  par  suite  elles  font  mouvoir  les  tambours  ou 
les  treuils  en  fonte  K  fixés  aux  deux  extrémités  de  cet  arbre. 

Or,  deux  grandes  et  fortes  chaînes  en  fer  5,  attachées  à  la  circonférence  de 
ces  treuils  en  faisant  plusieurs  tours  sur  elles-mêmes,  et  agrafées  par  l'autre 
bout,  à  une  certaine  distance  du  navire,  ù  deux  ancres  ou  points  fixes,  s'en- 
roulent nécessairement  sur  ces  tambours  au  fur  et  à  mesure  qu'ils  tournent 
et  déterminent  par  suite  l'avancement  du  bateau  comme  un  ioueur.  Cet 
avancement  est  évidemment  très-lent ,  puisqu'à  chaque  révolution  de  l'ei- 
centrique  de  commande  0,  les  roues  à  rochet,  et  par  conséquent  les  treuils, 
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ne  tournent  qac  d*une  très-petite  quantité.  On  peut  an  besoin  Tuirc  mou- 
voir ces  treuils  h  la  main,  en  dégageant  les  cliquets  des  dentures  et  en 
sappliquant  aux  grandes  manivelles  en  fer  i ,  qui  sont  montées  aux  extré- 
mités de  l'axe  q^;  cet  axe  porte  le  pignon  denté  Uy  qui  engrène  avec  la 
grande  roue  droite  Q\  placée  à  côté  des  roues  à  rochet  sur  Tarbre  q.  Le 
mouvement  imprimé  aux  manivelles  i  est  donc  ainsi  communiqué  aux 
tambours  R  par  ces  engrenages,  et  détermine  par  suite  l'avancement  lent 
et  graduel  du  navire. 

Pour  marcher  plus  rapidement ,  ce  qui  peut  avoir  lieu  lorsque  le  bateau 
doit  aller  à  vide,  sans  travailler,  on  se  sert  des  petits  treuils  R^  qui  sont 
placés  au-dessus  des  précédents  et  fiirs  sur  Taxe  g\  On  débraye  alors  le 
pignon  u  en  faisant  glisser  Taxe  dans  ses  coussinets. 

Les  chaînes  de  traction  s  sont  guidées  au  delà  des  treuils  par  des  rou- 
leaux on  galets  k  gorge  S,  et  en  outre,  à  l'extrémité  du  bateau,  par 
d'autres  galets  S'  et  par  des  rouleaux  horizontaux  S^. 

Inclinaison  des  échelles  —  Le  mécanisme  pour  enlever  ou  des- 
cendre les  dragues  est  aussi  disposé  d*une  manière  très-heureuse  et  per- 
met de  faire  monter  par  le  moteur,  comme  nous  l'avons  dit ,  chaque  sys- 
tème indépendamment  l'un  de  l'autre. 

Ce  mécanisme  consiste  en  deux  grands  et  forts  treuils  en  fonte,  com- 
posés chacun  d'un  gros  tambour  cylindrique  et  horizontal  T,  à  gorge  con- 
tinue et  hélicoïdale,  sur  la  circonférence  duquel  s'enveloppe  la  chaîne  de 
suspension  v  qui  communique  avec  les  mouffles  U.  L'axe  de  ce  tambour 
porte  une  forte  roue  droite  V,  avec  laquelle  peuvent  engrener  deux  pignons 
droits  X,  j/,  qui  lui  transmettent  chacun  un  mouvement  de  rotation  diffé- 
rent. Le  pignon  x  n'est  pas  invariablement  fixé  sur  son  arbre,  mais  il  y  est, 
au  contraire,  ajusté  libre  ;  c'est  seulement  à  l'aide  d'un  manchon  d'em- 
brayage y  qu'on  le  rend  solidaire,  en  faisant  glisser  celui-ci  par  la  grande 
manette  f/  qui  s'élève  au-dessus  du  pont.  Or,  lorsque  cet  embrayage  a  lieu, 
le  treuil  marche  moins  lentement  que  quand  c'est  le  second  pignon  x^  qui 
commande,  parce  que  la  vitesse  de  celui-ci  est  notablement  retardée  par  la 
roue  droite  V,  montée  sur  son  axe  qui,  comme  on  le  voit,  est  directe- 
ment aiHlessus  du  tambour.  Avec  cotte  roue  V^  on  peut  faire  engrener  le 
pignon  x^,  qui  est  ajusté  libre  sur  le  même  axe  que  le  premier  x,  vt  que 
l'on  embraye  ou  que  Ton  débraye  comme  celui-ci,  au  moyen  d'un  man- 
chon mobile  et  d'une  grande  manette  f/  semblable  à  la  précédente.  On  voit 
donc  qu'en  embrayant  ainsi  l'un  ou  l'autre  des  deux  pignons  x^  ou  x',  on 
fait  marcher  le  treuil  moins  ou  plus  lentement,  et  par  suite  on  soulève  ou 
on  descend  la  chaîne  à  godets  avec  plus  ou  moins  de  célérité. 

L'arbre  de  ces  deux  pignons  mobiles  x  et  x^  se  prolonj^^e  d'un  bout,  pour 
porter  la  roue  d'angle  Y,  avec  laquelle  engrènent  à  la  fois  les  deux  roues 
folles  Y'  et  Y*,  qui  sont  de  même  diamètre.  Ces  dernières,  libres  sur  leur 
aie,  n  y  deviennent  solidaires  qu'autant  que  Ton  embraye  avec  l'une  ou 
ftlfLÛ^"^'^  ie  manchon  5^,  ce  qui  se  fait  à  la  main  par  la  poignée  à 
wm^h»  «».  £'iijjg  q^j  p^j^  ç^  j^jjçg  folles  et  leur  manchon  d'embrayage 
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reçoit  son  mouvement  continu  du  moteur  par  la  poulie  Z,  laquelle  n*a  pu 
être  directement  mise  en  communication  avec  l'arbre  de  couche  de  la  ma- 
chine, à  cause  de  Ténorme  distance  qui  existe  entre  elle  et  cette  machine. 
Le  constructeur  a  préféré  appliquer  vers  le  milieu  de  cette  distance  un 
arbre  intermédiaire  b^  portant  les  poulies  Z'  et  Z^,  et  par  conséquent  le 
mouvement  est  transmis  de  celles  principales  du  moteur  par  deux  cour- 
roies au  lieu  d'une  seule,  comme  on  le  voit  sur  le  plan  général. 

Pour  que  le  mouvement  descensionnel  de  la  chaîne  à  godets  ne  puisse 
se  faire  trop  rapidement,  à  cause  de  la  charge  considérable  qui  tend  à 
tirer  la  chaîne  de  suspension,  on  a  eu  le  soin  d*appliquer  à  la  roue  V^  nn 
frein  énergique,  composé  d*une  plate -bande  en  acier,  qui  embrasse  la 
gorge  circulaire  ménagée  sur  le  côté  de  la  roue,  et  attachée,  d*un  bout, 
en  un  point  Bxe,  sous  une  traverse  du  pont,  et  de  Tautre,  i  la  plus  courte 
branche  d'un  levier  coudé  !/,  qui  est  chargé,  à  l'extrémité  de  la  branche 
la  plus  longue,  d'un  contre-poids  convenable,  lequel  a  pour  objet  de  tenir 
la  plate-bande  circulaire  constamment  en  contact  avec  la  surface  de  la 
gorge.  Lorsqu'on  veut,  toutefois,  dégager  le  système  pour  empêcher  le 
frein  d'agir,  il  suffit  de  soulever  le  levier  du  côté  de  son  contre-poids,  ce 
qui  se  fait  du  dessus  du  pont  à  laide  de  la  tringle  c^. 

On  a  donc  ainsi  ménagé  toute  la  commodité  et  toute  la  sécurité  dési- 
rables pour  le  service  de  la  drague,  et,  comme  on  le  voit  bien  sur  le  dessin 
d'ensemble,  le  mécanisme  étant  tout  à  fait  distinct  pour  chaque  chaîne  à 
godets,  on  peut  indiffëremment  faire  mouvoir  l'une  sans  l'autre,  et  réci- 
proquement. 

Plusieurs  treuils  A^  B^  B^,  D^  sont  disposés  et  répandus  sur  le  pont  du 
navire  pour  servir  à  diverses  manœuvres  qui  sont  indépendantes  des  ma- 
chines. Ces  treuils  sont  d'une  construction  très-simple. 

Le  bateau  est  aussi  muni  d'un  gouvernail  E^  pour  servir  à  le  diriger  dans 
les  directions  voulues,  lorsqu'on  le  fait  marcher.  Enfin,  plusieurs  escaliers 
sont  ménagés  à  divers  points  pour  le  service  de  tout  l'appareil,  comme 
aussi  des  cabines  en  bois  sont  formées  entre  la  cale  et  le  pont  pour  y  loger 
des  outils,  et  au  besoin  recevoir  quelques-uns  des  ouvriers,  f^  machine  et 
les  chaudières  A'  occupent  l'extrémité  du  navire  à  l'avant  et  les  treuils  de 
suspension  lui  font  équilibre  à  l'arrière. 

Travail  —  Avec  ce  système  de  drague,  on  enlève  95  mètres  cubes  de 
vase  ou  de  sable  par  heure  dans  les  nouveaux  bassins  en  construction. 
C'est  environ  le  double  de  ce  que  l'on  faisait  avec  les  anciennes  dragues  à 
engrenages  de  moindres  dimensions. 

Dans  le  projet,  l'administration  fixait  ainsi  le  travail  annuel  : 

«  La  drague  ancienne  de  l'administration,  de  la  force  de  8,63  chevaux, 
peut  extraire  par  an  des  bassins  74.000  mètres  cubes. 

((  L'une  des  nouvelles  di  agues,  de  la  force  d*environ  16  chevaux,  pourra 
extraire  proportionnellement  137.U00  mètres  cubes.  (D'après  nos  données 
on  voit  que  ce  chiffre  a  été  de  beaucoup  dépassé.) 

«  Dans  l'avant-port  le  cube  extrait  serait  réduit  par  la  sujétion  de&  ma- 
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rées,  les  pertes  de  temps,  et  la  résistance  du  terrain  aux  deux  tiers  de  ces 
nombres. 

«  Enfin»  dans  le  chenal,  les  mêmes  causes  agissant  plus  efficacement 
encore  abaisseraient  le  produit  du  dragage  è  moitié.  » 

Pour  chaque  mètre  cube  extrait,  l'administration  accorde  une  consom- 
mation de  combustible  de  l^^SO  en  y  comprenant  Tallumage  et  le  ralentis- 
sement du  travail. 

APPAREIL  MOTEUR  DE  LA  DRAGUE , 

RRPRBSENTB  PLANCHE   14. 

La  flgure  1'*  du  dessin,  pi.  14,  représente  une  projection  latérale  de 
l'appareil  à  vapeur  qui  fait  mouvoir  la  drague. 

La  figure  3*  est  un  plan  vu  en  dessus  de  cet  appareil,  et  des  grandes 
poulies  motrices. 

La  figure  3*  est  une  vue  par  bout,  ou  une  section  transversale  faite  sui- 
vant la  ligne  1-2. 

Et  la  figure  4*  une  autre  section  verticale  par  l'axe  de  la  pompe  à  air, 
suivant  la  ligne  3-4. 

On  voit  par  ces  figures  que,  comme  nous  lavons  dit  plus  haut,  l'appareil 
moteur  de  la  drague  est  composé  de  deux  machines  accouplées,  à  cylindres 
oscillants,  comme  un  grand  nombre  de  celles  qui  ont  été  adoptées  dans  la 
marine,  soit  en  Angleterre,  par  M.  Penn  ,et  M.  Maudslay,  soit  en  France, 
|Mir  M.  Cave,  M.  Nillus  et  plusieurs  autres  constructeurs. 

Ainsi,  des  appareils  de  ce  genre  ont  été  établis  sur  de  très-grandes 
dimensions;  il  noussnffira  de  citer  le  Chaptal[ie  M.  Cave),  bateau  à  hélice, 
de  320  chevaux,  et  son  dernier  navire,  encore  en  chantier,  de  la  puissance 
de  640  chevaux;  le  Phénix  (de  M.  Nillus],  bateau  à  roues  de  ^^  chevaux, 
lequel  a  déjà  fait  ses  preuves  et  passe  pour  l'un  des  meilleurs  marcheurs, 
et  son  appareil  du  Flambard,  qui  est  tout  récent,  et  dont  tous  les  visiteurs 
de  TExposition  ont  admiré  la  belle  exécution. 

Ces  appareils  se  distinguent  surtout  par  le  peu  de  place  qu'ils  occupent 
dans  le  bâtiment,  et  par  leur  faible  poids,  comparativement  à  ces  énormes 
machines  à  balancier  qui  étaient  presque  les  seules  en  usage  dans  la  ma- 
rine de  rÉtat  jusqu'en  ld42. 

Le  système  à  cylindres  oscillants  permet  d'établir  une  communication 
de  mouvement  directe  du  piston  à  Tarbre  de  couche,  et  de  réduire  la  con- 
struction du  bâtis  à  des  supports  en  fonte  et  en  fer,  très-simples,  très- 
légers,  et  en  même  temps  très-solides. 

Du  BATIS.  —  Dans  l'appareil  de  la  drague,  ce  bâtis  se  compose  de  huit 
colonnes  en  fer  forgé  A,  qui  n'ont  pas  plus  de  0'"045  de  diamètre  à  la  base, 
et  qui  sont  assujëties  sur  le  bassin  en  fonte  B,  lequel  sert  à  la  fois  de 
plaque  d'assise  à  toute  la  machine,  et  de  réservoir  ou  de  grand  vase  à  eau 
froide  pour  la  condensation  de  lu  vapeur.  Ces  mômes  colonnes  supportent. 
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par  leur  sommet,  la  corniche  de  fonte  h  jours  et  à  nervures  C  qui  est  Ton- 
due avec  des  oreilles  pour  se  relier,  d*unepart,  à  des  charpentes  du  navire, 
et  de  Tautre,  à  la  plaque  d'assise  par  les  croix  de  Saint-André  D,  afin  de 
donner  au  système  toute  la  rigidité  nécessaire.  Deux  grands  chevalets  ou 
supports  inclinés  D^  complètent  cette  partie  fixe  de  Tappareil,  en  soutenant 
les  extrémités  de  Tarbi^e  moteur  en  fer  forgé  Ë. 

Akbke  et  poulies  de  commande.  —  Sur  ces  chevalets  et  la  coruiclic 
se  boulonnent  les  paliers  de  fonte  a  garnis  de  coussinets  en  bronze  pour 
recevoir  les  tourillons  de  Tarbre  de  couche  £,  lequel  est  composé  de  trois 
parties  distinctes,  qui  se  réunissent  par  les  manivelles  motrices  F.  Celle  du 
milieu  est  coudée  pour  faire  mouvoir  la  pompe  a  air;  sur  les  deux  autres 
sont  fixées  les  deux  grandes  poulies  doubles  GG^  pour  commander  les  tam- 
bours supérieurs  des  deux  chaînes  à  godets.  Ces  poulies  forment  une  inno- 
vation importante  dans  ce  genre  d'appareils,  car  jusque-là  on  avait  presque 
toujours  transmis  le  mouvement  aux  tambours  par  des  engrenages.  Elles 
sont,  en  outre,  construites  de  manière  à  former  volant,  c'est-à-dire  que 
la  jante  des  deux  plus  grandes  G^  est  d'une  forte  épaisseur,  afin  de  pré- 
senter un  poids  convenable  et  suffisant,  non-seulement  pour  déterminer 
la  régularité  de  la  marche  du  moteur,  mais  encore  pour  servir,  dans  des 
moments  donnés,  à  vaincre  des  résistances  considérables  (1}. 

Pistons  et  cylindres  a  vapeur.  —  Aux  boutons  des  doubles  mani- 
velles motrices  F,  qui  sont  en  fer  corroyé,  comme  les  trois  parlies  de  l'arbre 
de  couche,  sont  suspendues  directement  les  tringles  de  fer  H  qui  sont  les 
tiges  mêmes  des  pistons  à  vapeur;  la  tète  de  ces  tiges  forme  collier  en 
bronze  en  deux  pièces  réunies  par  des  boulons;  tournées  coniques  à  leur 
extrémité  inférieure,  elles  s'ajustent  dans  le  centre  des  pistons,  et  y  sont 
retenues  par  un  fort  écrou,  comme  le  montre  la  coupe  verticale  (fig.  7). 

La  construction  de  ces  pistons  mérite  d*étre  signalée  ;  leur  garniture  est 
mixte,  c'est-à-dire  en  chanvre  et  en  métal.  Ainsi  ils  se  composent  d'un 
corps  en  font(î  l,  évidé  à  l'intérieur,  pour  le  rendi'c  moins  pesant,  et  for- 
mant uiic  gorge  à  sa  circonférence,  pour  y  recevoir  d'abord  une  forte 
tresse  de  chanvre,  que  l'on  comprime  extérieurement  par  un  cercle  en 
fer  écroui  b  (fig.  9),  afin  de  faire  ressort,  et  par  le  bout,  au  moyen  du 
couvercle  de  fonte  c  fixé  sur  le  corps  du  piston  par  quatre  boulons  à  tète 
carrée,  dont  les  écrous  sont  engagés  dans  l'épaisseur  de  celui-ci;  des  petits 
rochets  d  (fig.  8)  sont  rapportés  sur  la  tête  des  boulons,  pour  les  empéclier 
de  se  desserrer  pendant  le  mouvement,  à  l'aide  de  cliquets  à  ressort  e, 
dont  le  bout  presse  contre  leur  denture.  Des  cavités  correspondantes  à  la 
place  des  boulons  sont  ménagées  au  dessous  du  couvercle  du  cylindre,  et 

(4)  Cet  pouHcs  sont  réeWemoDl  plus  grandes  qu'elles  ne  paraisscnl  sur  le  dessin,  d'après  Téchello; 
nous  avons  été  amené  A  les  réduire  de  diamélrc ,  afln  d'occuper  moins  de  place  sur  les  figures;  au 
resie, elles  ont  9n  50  et  I  m  70  de  diamètre,  et  celles  qu'elles  commandent  sur  le  bateau  ont  des  dimen- 
sions analogues  ;  par  conséquent,  elles  peuvent,  comme  nous  Pavons  déji  dit,  trinineUreaui  tam- 
bours d<>s  dragues  doux  viletscs  différeiiirs,  suivant  la  nature  du  travail  que  celles-ci  doiveol  faire. 
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fermées  par  des  bouchons  à  vis  en  cuivre,  pour  permettre  de  loger  la  tôte 
de  ces  boulons  quand  le  piston  arrive  à  la  partie  supérieui*e  de  la  course, 
et  servir  à  serrer  la  garniture,  sans  démonter  ce  couvercle. 

Par  cette  construction  le  piston  forme  uu  diaphragme  parfaitement  étan- 
che,  qui  ne  laisse  pas  échapper  la  vapeur,  à  travers,  parce  que  la  tresse  de 
chanvre  comprimé  tend  à  agrandir  le  cercle  métallique,  et  à  le  faire  coïn- 
cider avec  les  parois  du  cylindre  à  vapeur,  et  en  même  temps  elle  est 
garantie  du  frottement  et  de  Tusure  par  ce  cercle  lui-même. 

Les  cylindres  à  vapeur  L  sont  les  deui  pièces  principales  de  tout  Tappa* 
reil  ;  enveloppés  extérieurement  d'une  chemise  en  bois  cerclée,  ils  sont 
fondus,  chacun  d*ane  même  pièce,  avec  les  tourillons//  (Gg.  5et  6)  sur 
lesquels  ils  doivent  osciller,  et  qui  reçoivent,  d*un  côté,  la  vapeur  venant 
de  la  chaudière,  et  de  l'autre»  celle  qui  a  produit  son  effet  sur  le  piston,  et 
qui  se  rend  au  condenseur.  Leur  fond,  ou  la  base  inférieure  venue  de 
fonte  avec  le  corps  de  chaque  cylindre,  a  été  seulement  percé  au  centre 
pour  le  passage  (te  Tarbre  de  l'alésoir  qui  a  servi  à  les  mettre  exactement 
au  rond  ;  cette  ouverture  est  fermée  par  un  bouchon  en  fonte.  La  base 
sopérieure,  entièrement  ouverte ,  est  fermée  par  le  grand  couvercle  de 
fonte  J,  qui  est  tourné  partout,  et  qui,  à  son  centre,  forme  boîte  à  étoupe 
à  la  tige  du  piston  (Hg.  5]  ;  il  est,  en  outre,  garni  d'un  graisseur  ^,  que 
qne  Ton  ouvre  à  l'aide  de  sa  petite  poignée,  toutes  les  fois  qu'on  juge 
nécessaire  de  laisser  tomber  plusieurs  gouttes  d'huile  sur  le  piston,  a6n  de 
graisser  sa  garniture,  et  d'une  soupape  de  sûreté  f,  destinée  à  livrer  issue 
à  la  vapeur,  lorsque  la  pression  intérieure  dans  le  cylindre  est  trop  grande. 
Cette  soupape  est  formée  d'un  simple  disque  conique  en  bronze,  reposant 
sur  un  siège  ouvert  de  même  métal  et  incrusté  dans  l'épaisseur  du  cou- 
vercle ;  un  ressort  à  boudin  presse  au-dessus  pour  la  maintenir  fermée,  tant 
que  la  pression  do  la  vapeur  ne  dépasse  pas  le  degré  voulu  ;  et  une  cloche 
en  cuivre  h  percée  de  trois  ouvertures  recouvre  le  tout.  Une  soupape  ana- 
logue i^  est  également  appliquée  à  la  partie  inférieure  de  chaque  cylindre. 

Les  cylindi'es  sont  aussi  fondus,  non-seulement  avec  les  canaux  Ijl^  (fig.  7) 
qui  se  rendent  à  la  partie  supérieure  etàla  partie  inférieure  du  cylindre,  mais 
encore  avec  des  conduits  latéraux  dont  l'un  j  (fig.  6  et  8)  amène  la  vapeur  du 
tuyau  d'introduction  K,  dans  la  boite  de  distribution  M,  et  l'autre/  amène 
la  vapeur  qui  a  produit  son  action  sur  le  piston,  de  l'intérieur  du  cylindre 
ou  tuyau  d'échappement  K^  qui  va  directement  au  condenseur.  Une  cloi- 
son intérieure  k  sépare  ces  deux  conduits  qui  débouchent  dans  la  même 
botte,  mais  le  premier  à  l'extérieur  du  tiroir  de  distribution  m  (Og.  8)  et  le 
second  à  l'intérieur  seulement,  de  sorte  qu'il  ne  peut  y  avoir  aucune  com- 
munication directe  entre  eux. 

Quoique  les  machines  ne  soient  construites  que  pour  la  force  nominale 
de  10  chevaux  chacune,  les  pistons  n'ont  pas  moins  de  0"'460  de  diamètre, 
par  conséquent: 
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--^)  X8,U16  =  0»M662  de  superficie, 

ce  qui  correspond  à  une  surface  de  =  i66c«n>"n.q.  p^i*  cheval. 

Il  est  vrai  que  la  pression  de  la  vapeur  n*est  au  plus  que  de  deux  atmo- 
sphères, ou  2^066  par  centimètre  quarré,  lorsqu'elle  arrive  sur  le  piston,  et 
par  conséquent,  lorsqu'on  détend  à  moitié  de  la  course,  la  pression  n'est 
plus  que  d'une  atmosphère  ou  11^033  par  centimètre  quarré. 

Distribution  de  la  vapeur.  —  Les  cylindres  étant  oscillants,  et  avec 
tiroirs  mobiles  appliqués  contre  leur  surface  droite,  comme  dans  les  ma- 
chines à  cylindre  fixe,  on  a  dû  naturellement  disposer  le  mécanisme  de 
distribution  de  manière  à  permettre  à  ces  tiroirs  de  découvrir  alternati- 
vement les  lumières  d'introduction  /  et  l\  tout  en  suivant  les  oscillations 
mêmes  des  cylindres  et  des  bottes  dans  lesquelles  ils  sont  renfermés,  ce  qui 
n'est  pas  sans  difficulté. 

La  disposition  adoptée  à  cet  effet,  par  M.  Penn  et  par  M.  Nillus,  est  à  la 
fois  très-ingénieuse  et  très-simple.  La  tige  n  de  chaque  tiroir,  est  renflée 
dans  son  milieu  pour  recevoir  la  dent  arrondie  o  qui  fait  corps  avec  l'axe 
courbe  en  fer  p  (flg.  1, 3  et  10).  Cet  axe  est  porté  par  ses  deux  tourillons  dans 
des  coussinets  g  appliqués  contre  le  cylindre,  et  se  termine,  d'un  bout,  par 
une  petite  manivelle  r  de  laquelle  il  reçoit  son  mouvement  circulaire  alter- 
natif, tout  étant  entraîné  dans  les  oscillations  du  cylindre,  et  imprime 
ainsi  à  la  tige  et  au  tiroir  un  mouvement  rectiligne  de  va  et  vient.  La  tige 
u  étant  guidée  par  le  stuffingbox  qui  surmonte  la  botte  de  distribution,  et 
par  une  petite  douille  s  boulonnée  à  la  partie  supérieure  du  cylindre,  son 
tiroir  reste  constamment,  en  marchant,  parallèle  à  Taxe  de  ce  dernier,  et 
d'autant  mieux  appliqué  contre  le  siège  bien  dressé  de  celui-ci,  que  non- 
seulement  il  est  pressé  par  la  vapeur,  mais  (  ncore  par  un  ressort  méplat, 
rapporté  sur  le  dos,  à  l'intérieur  de  la  boîte  (fig.  7  et  8). 

Ce  tiroir  est  un  simple  disque  rectangulaire  en  fonte,  comme  les  tiroirs 
ordinaires,  évidé  au  milieu  pour  permettre  le  passage  delà  vapeur  du  cy- 
lindre au  condenseur;  il  est  à  recouvrement,  c'est-à-dire  que  ses  brides 
ou  parties  droites  qui  découvrent  alternativement  les  orifices  /,/^  sont  plus 
larges  que  ceux-ci  n*ont  de  hauteur,  afin  d'interrompre  l'arrivée  de  la  va- 
peur, avant  que  le  piston  ne  parvienne  aux  extrémités  de  sa  course. 

La  petite  manivelle  r  ne  peut  pas  être  directement  reliée  au  tirant  de 
l'excentrique,  comme  dans  les  machines  à  cylindre  fixe,  il  faut  nécessaire- 
ment établir  un  intermédiaire  qui  lui  permette  d'avoir  le  mouvement  an- 
gulaire convenable  pour  la  marche  du  tiroir,  en  même  temps  qu'elle  suit 
les  oscillations  du  cylindre  à  vapeur. 

Cet  intermédiaire  est  un  arc  à  coulisse  en  fer  0  (fig.  11,  12  et  13)  qui, 
vers  son  milieu,  porte  un  bouton  t  sur  lequel  s'agrafe  l'extrémité  à  encoche 


PUBLICATION  INDUSTRIELLE.  161 

da  tirant  d'excentrique  P,  construit  de  manière  à  embrayer  ou  débrayer  à 
volonté,  comme  dans  tous  les  appareils  de  navires  à  vapeur.  Ce  tirant  se 
termine  par  un  collier  en  cuivre  qui  embrasse  l'excentrique  circulaire  Q, 
monté  sur  l'arbre  moteur.  Dans  la  rotation  de  cet  excentrique,  le  bouton 
fixé  à  l'arc  mobile  est  obligé  de  monter  et  de  descendre,  et  par  suite  fait 
faire  à  cet  arc  le  même  mouvement.  Mais  afin  que  sa  marche  rectiligne  soit 
tout  à  fait  dans  un  plan  vertical,  il  se  termine  par  des  demi-colliers  qui 
glissent  contre  les  colonnes  A,  et  porte  de  plus  une  queue  prolongée  jus- 
qu'à la  corniche  supérieure  en  fer  (y,  afin  d*étre  ainsi  guidé  dans  trois 
points  différents. 

Or,  dans  la  coulisse  de  cet  arc  mobile  est  ajusté  un  petit  coussinet  d'a- 
cier fi  qui  est  solidaire  avec  le  sommet  de  la  manivelle  r;  par  conséquent, 
pendant  son  mouvement  ascensionnel  et  descensionnel,  il  force  cette  ma- 
nivelle et  son  axe  p  à  décrire  un  certain  angle,  et  sans  cependant  les  gêner 
dans  leur  mouvement  oscillatoire,  puisque  ce  coussinet  glisse,  tout  en  mon- 
tant et  en  descendant,  sur  la  longueur  de  la  coulisse,  qui  est  exactement 
tracée  suivant  un  cercle  concentrique  au  centre  d*oscillation  du  cylindre  h 
vapeur.  Ce  double  mouvement  de  la  manivelle  et  de  son  axe  s'effectue 
d'une  manière  très-régulière  et  parfaitement  en  rapport  avec  la  marche 
du  piston,  de  sorte  que  le  tiroir  de  distribution  se  trouve  toujours  dans 
une  position  correspondante  à  celle  de  ce  dernier,  comme  s'il  n'avait  qu  un 
simple  mouvement  rectiligne  alternatif. 

Une  autre  condition  à  remplir,  et  qui  a  aussi  son  importance  dans  un 
tel  appareil,  à  cause  des  obstacles  multipliés  qu'on  rencontre  pendant  le 
travail,  c'est  de  pouvoir  faire  marcher  le  tiroir  à  la  main,  toutes  les  fois 
qu'on  le  juge  nécessaire.  A  cet  effet,  on  déclanchp,  c'est-à-dire  on  dégage 
leUrant  d'excentrique  du  bouton  /,  en  poussant  la  petite  tringle  à  men- 
tonnet  t;  (fig.  13)  à  1  aide  de  la  tige  à  poignée  f/  (fig.  1),  et  alors  le  bouton, 
l'arc  mobile  et  la  manivelle  r  sont  arrêtés,  quoique  l'excentrique  continue 
sa  marche  rotative  ;  la  bride  en  fer  x  rapportée  contre  le  tirant  le  main- 
tient contre  le  bouton,  en  lui  permettant  de  monter  et  de  descendre,  de 
sorte  qu'on  est  toujours  prêt  à  embrayer  celui-ci,  quand  on  veut  remettre 
en  marche  par  l'action  de  la  machine. 

Quand  ce  bouton  est  ainsi  dégagé,  on  comprend  qu'il  est  facile  d'impri- 
mer à  Taxe  mobile  un  mouvement  alternatif,  è  la  main,  au  moyen  de  la 
grande  manette  R,  dont  le  point  d'appui  est  en  y,  sur  l'une  des  coloimes, 
^  qui  est  constamment  è  la  portée  du  mécanicien.  Un  long  ressort  méplat, 
relié  par  une  tige  filetée,  à  la  partie  inférieure  du  tirant  d'excentrique,  le 
maintient  enclanché,  quand  on  réembraye  le  bouton. 

Valve  d*admission  et  détente. —  La  vapeur  qui  est  produite  dans  la 
chaudière,  ne  peut  se  rendre  à  la  boite  de  distribution  sanstra>crserla  cha- 
pelle en  fonte  S,  qui  contient  la  valve  d'admission,  et  au  moyen  de  laquelle 
le  mécanicien  peut  régler  l'ouverture  du  passage  et,  en  outre,  la  soupape 
de  détente  qui  fonctionne  par  la  machine  même.  Cette  chapelle  est  appli- 

vir.  11 
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quée  par  Tune  de  ses  tubulures  au  tourillon  d*entrée  du  cylindre,  et,  ptr 
Tnutre,  au  tuyau  qui  va  à  la  chaudière.  La  valve  w  qu'elle  renferme  eD 
avant  (fig.  14],  sert  à  la  fois  de  robinet  et  de  régulateur,  et  se  maucBavre 
à  la  niain ,  parce  que  son  axe  prolongé  d*un  côté  en  dehors  porte  un  petit 
levier  a'  (Gg.  2]  qui  se  relie  à  la  tringle  verticale  b\  laquelle  est  suspendue 
à  un  autre  levier  plus  grand  c\  monté  sur  le  bout  de  Taxe  horizontal  â! 
(Gg.  1*^]  qui,  à  l'autre  extrémité,  est  armé  de  la  poignée  ef  ;  il  suffit  alors 
au  machiniste  de  mettre  la  main  sur  cette  poignée ,  et  d*appiiyer  on  de 
tirer  pour  ouvrir  ou  fermer  la  valve. 

La  soupape  conique  ^,  qui  repose  sur  le  siège  circulaire  de  la  chapeNe, 
est  construite  sur  le  système  de  celles  dites  du  Comonaîlles  (1) ,  elle  est 
mise  en  mouvement  par  l'arbre  moteur  pour  intercepter  Tintrodoction  de 
la  vapeur  à  la  boite  de  distribution ,  au  moyen  d'une  came  h  deux  étages 
T  (Gg.  1  et  15),  sur  la  courbure  de  laquelle  s'appuie  constamment  un  petit 
galet  adapté  à  la  fourchette/',  dont  Taxe  porte  un  levier  borizontal  atta- 
ché par  articulation  à  la  tringle  g'  (Gg.  l'")  ;  cette  tringle  descend  jusque 
vers  la  chapelle  S,  pour  se  relier  de  même  par  sa  partie  inférieure  au 
levier  à  contre-poids  h\  auquel  est  suspendue  la  tige  de  la  soupape.  Ainsi, 
à  chaque  révolution  de  Tarbre  de  couche ,  la  came  fait  lever  la  soupape 
deux  fois,  et  la  fait  de  même  fermer  deux  fois.  L'ouverture  a  lieu  vers  le 
commencement  de  chaque  course  du  piston,  et  la  fermeture  vers  la  6n. 

Au  moyen  d'une  petite  vis  de  rappel  i',  dont  la  tête  porte  un  petit  volant 
servant  de  manivelle,  on  fait  aisément  avancer  la  fourchette  porte-galet  à 
droite  et  à  gauche,  et ,  par  suite ,  on  met  ce  galet  en  contact  soit  avec  h 
courbe  la  plus  saillante  de  la  came,  soit  avec  la  courbe  la  plus  petite.  Avec 
celle-ci  la  détente  commence  aux  3/10**  de  la  course,  et  avec  la  première 
aux  5/10''  ou  à  la  moitié,  c'est-à-dire  que  l'entrée  de  la  vapeur  est  inter- 
rompue aux  3/10^'  et  au  milieu  de  la  course  du  piston. 

Condenseur  et  pompe  a  air.  —  L'appareil  fonctionnant  à  des  pres- 
sions de  1  1/2  à  2  atmosphères  au  plus,  il  est  indispensable  de  condenser 
la  vapeur  à  chaque  course  pour  faire  le  vide  dans  le  cylindre ,  afin  que 
toute  ou  presque  toute  la  pression  soit  utilisée  au  profit  du  piston.  Les 
deux  machines  marchent  ensemble ,  un  seul  condenseur  et  une  seule 
pompe  à  air  suffisent  évidemment  pour  remplir  l'objet.  Déjà  nous  avens 
vu  que  le  condenseur  est  formé  dans  la  plaque  de  fondation  même,  qui, 
dans  son  milieu ,  est  largement  augmenté  de  volume  pour  présenter  une 
capacité  suffisante  à  la  condensation ,  comme  on  peut  en  juger  par  la 
coupe  transvereale  (fig.  3).  De  chaque  côté ,  il  reçoit  successivement  la 
vapeur  des  deux  cylindres  par  les  tubulures  K^  qui  viennent  y  déboucher; 
et  sur  le  devant ,  il  est  garni  d'un  robinet  d'injection  U ,  surmonté  d'un 
index  à  poignée  que  l'on  manœuvre  à  volonté,  et  dont  la  pointe  indique 


(I)  Les  dessins  des  machines  du  Cornouaiiles  publiés  dans  le  tome  précédent  de  ce  Recueil  Tool 
bien  Toir  arec  le  lexte  la  conslrucUon  de  ce  genre  de  soupapes. 
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sur  le  coQverele  gradoé  le  degré  d'ouverture  et  de  fermeture.  Le  luyau 
à  deux  branches  U^  sur  lequel  ce  robinet  est  assis,  se  prolonge  jusqu'au 
dehors  du  bateau,  afin  d'aspirer  directement  Tcau  du  bassin  où  il  se  trouve 
et  la  verser  dans  le  condenseur,  au  fur  et  à  mesure  que  le  vide  s*y  forme. 

Comme  ce  bateau  dragueur  est  particulièrement  destiné  à  travailler  sur 
les  bords  de  la  mer  ou  dans  des  bassins  en  communication  avec  celle-ci ,  il 
était  utile ,  comme  pour  les  navires  à  vapeur  qui  naviguent  en  pleine  mer, 
de  faire  tout  te  système  de  la  pompe  à  air,  de  soc  piston  et  de  ses  clapels. 
en  cuivre ,  à  cause  de  l'action  corrosive  des  sels  que  cette  eau  contient. 
C'est  aussi  ce  qui  a  été  adopté  pour  l'appareil  de  M.  Nillus.  La  pompe  se 
compose  d'un  cylindre  de  bronze  Y,  alésé  et  boulonné  par  sa  partie  supé- 
rieure sur  le  haut  du  condenseur  qu'elle  ferme  entièrement  en  cette  partie; 
son  fond  rapporté  est  muni  d'un  clapet  d'aspiration  tn^  lequel  est  fondu 
en  bronze  avec  une  queue  formant  contre-poids  pour  l'équilibre,  aOn  qu*il 
se  ferme  sans  bruit  et  se  soulève  sans  résistance.  Sa  base  supérieure  est 
fermée  par  un  couvercle  plein  X  en  fonte  à  nervures,  muni  d'un  stufQng- 
box  autour  de  la  tige  du  piston,  pour  éviter  les  rentrées  d'air  par  le  mou- 
vement de  ceUe^. 

Le  piston  Y  (Qg.  4),  qui  marche  dans  cette  pompe,  est  également  fondu 
en  bronze ,  avec  son  clapet  circulaire  n^;  sa  gorge  cylindrique  est  garnie 
d'une  tresse  de  chanvre  serrée ,  et  sa  tige  en  fer  Y^  est  entièrement  cou- 
verte d'une  chemise  en  cuivre  rouge ,  qui  lui  sert  de  fourreau  pour  la 
garantir  complètement.  La  tète  de  cette  tige  n'est  autre  qu'une  douille  en 
bronze  de  deux  pièces  o^  qui  embrasse  le  milieu  de  la  traverse  en  fer  Z 
(fig.  l"^),  laquelle  est  terminée  à  chaque  bout  par  des  glissières  aciérées  ; 
celles-ci  frottent  contre  les  deux  petites  colonnettes  A^  qui  relient  les 
oreilles  de  la  bride  supérieure  de  la  pompe  à  la  corniche  du  haut  G.  Le 
mouvement  rectiligne  est  donné  au  piston  et  à  sa  tige  par  le  milieu  coudé, 
en  manivelle,  de  l'arbre  de  couche  £  et  par  la  bielle  en  fer  forgé  B\  qui 
fait  fourche  à  son  extrémité  inférieure  pour  s'assembler  à  la  même  tra- 
verse, de  chaque  c6té  de  la  douille  o\ 

Sur  le  côté  latéral  du  cori)s  de  la  pompe  est  rapportée  une  large  tubu- 
lure en  fonte  C',qui  est  munie  d'un  clapet  de  refoulement//,  et  débouche 
dans  le  réservoir  D^  lorsque  celui-ci  est  ouvert.  Ce  réservoir  déverse  toute 
l'eau  de  condensation,  qui  n'est  pas  prise  par  les  pompes  alimentaires,  dans 
la  mer  par  un  tuyau  £^  qui  conduit  au  dehors  du  bâtiment. 

Pompes  d'alijubntation  et  pompes  de  cale.  —  M.  Nillus  a  profité 
du  mouvement  oscillatoire  des  cylindres  à  vapeur  pour  appliquer  sur  le 
tourillon  de  l'un  d'eux  un  collier  en  fer  F'  (fig.  3),  faisant  balancier,  c'est- 
à-dire  oscillant  comme  le  cylindre,  et  mettant,  par  suite,  en  mouvement 
les  pistons  des  trois  petites  pompes  dont  deux  II'  servent  pour  l'alimenta- 
tion de  la  chaudière ,  et  prennent  l'eau  directement  dans  la  partie  supé- 
rieure de  la  pompe  à  air.  La  troisième  H^  est  une  pompe  de  service,  ser- 
vant au  besoin  à  envoyer  de  l'eau,  soit  sur  le  pont  pour  le  nettoyer ,  soit 


16i  PUBLICATION  IUDUSTRIBLUS. 

dans  d'autres  parties  du  bâtiment,  elle  aspire  au  dehors.  Ces  pompes  qi 
du  reste,  sont  construites  comme  les  pompes  foulantes  ordinaires ,  ao 
ainsi  très-bien  groupées;  boulonnées  par  des  oreilles  contre  le  cdtékl 
rai  de  la  traverse  qui  fait  partie  de  la  plaque  d'assise  et  du  condensa 
elles  sont  solidement  établies  sur  la  disposition  la  plus  simple  et  la  pi 
économique. 

Nous  donnerons  prochainement,  en  publiant  un  article  sur  les  différa 
systèmes  de  générateurs  à  vapeur,  les  détails  relatifs  à  la  chaudière  tobi 
laire  adoptée  pour  cet  appareil. 

DIMENSIONS  DES  PRINCIPALES  PIÈCES  DE  L'APPAREIL  MOTEUR 

DE  LA  DRAGUE. 

Cylindres  à  vapeur  et  pisians 

Mètres. 

Diamètre  du  piston 0,460 

Course 0,800 

Epaisseur  du  dit 0,135 

Hauteur  de  la  garniture 0,083 

Diamètre  de  la  tige  d*acier 0,054 

Hauteur  intérieure  de  chaque  cylindre 0,971 

Épaisseur  de  la  fonte 0,018 

Diamètre  à  Fextérieur  des  brides 0,580 

Diamètre  des  soupapes  de  sûreté 0,060 

(Bourse  du  tiroir  de  distribution 0,020 

Hauteur  des  bandes  du  tiroir 0,068 

Hauteur  intérieure 0,113 

Hauteur  des  lumières  d'introduction 0,040 

Largeur  desdites 0,180 

Hauteur  de  la  lumière  de  sortie 0,064 

Diamètre  intérieur  du  tuyau  d'admission 0,095 

Diamètre  de  la  soupape  de  détente 0,108 

Hauteur  du  jeu  de  cette  soupape 0,016 

Diamètre  du  tuyau  de  sortie 0,123 

Diamètre  des  tourillons 0,190 

Largeur 0,090 

Plaque  d* assise  Jormant  condenseur,  et  colonnes. 

Partie  du  milieu  portant  les  cylindres  et  la  pompe  à  air  :  longueur.  2,360 

Largeur 0,964 

Hauteur 0,1 10 

Diamètre  du  condenseur  à  la  partie  supérieure 0,614 

Diamètre  du  condenseur  à  la  partie  inférieure 0,560 

Hauteur 0  570 

Épaisseur  de  la  fonte 0,014 

Parties  extrêmes,  longueur. 1 ,016 

Largeur  au  milieu 0,964 

Largeur  aux  patins 1 ,130 

Hauteur 0,1  lO 

Hauteur  de  la  corniche 0.170 
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jirbre  moteur,  manleelles  et  poullet. 

HMm. 

Longueur  totale  des  trois  parties  de  cet  arbre 4,540 

Dislance  entre  les  axes  des  cylindres 1 ,600 

Dioraètre  du  corps  de  l'arbre  au  milieu 0, 125 

Diamètre  aux  eitrémilés 0.100 

Diamètre  des  tourillons  près  des  manivelles 0,104 

Largeur  desdîts 0,114 

Rayon  des  manivelles  en  fer 0,400 

Largeur  du  moyeu 0,100 

Diamètre  intérieur  dudit O.ISS 

Diamètre  extérieur 0,310 

Épaisseur  du  corps 0,065 

I.argeur  moyenne  dudit 0,110 

Diamètre  intérieur  de  l'œil 0,050 

Diamètre  extérieur 0,140 

Largeur C»* 

Diamètre  extérieur  des  grandes  poulies 8.500 

Diamètre  eitérieur  des  petites 1,700 

Largeur  desdiies 0,325 

Hoj'eu  commun.  —  Diamètre  intérieur 0,140 

Diamètre  extérieur 0,225 

Longueur 0,240 

Épaisseur  au  bord  de  ta  janle  mince 0,010 

Épaisseur  au  milieu 0,015 

Épaisseur  de  la  forte  jante  formant  volant 0,170 

Larfjeurdela  forte  Jante  parallèlement  Jk  l'axe 0,155 

Pompe  à  air  et  pHtotu. 

Diamètre  intérieur  de  la  pompe 0,375 

Diamètre  extérieur 0,892 

Uauteur  de  la  partie  en  cuivre 0,5S4 

Largeur  de  l'ouverture  d'entrée  du  bas 0,143 

Largeur  du  clapet 0,181 

Largeur  de  l'ouverture  de  sortie  du  haut 0,100 

Urgeur  du  clapet 0,187 

Largeur  des  mêmes  ouvertures 0,328 

Diamètre  iatérieur  du  piston  h  sa  base  inférieure 0,306 

Diamètre  intérieur  du  piston  il  sa  base  supérieure 0,275 

Diamètre  delà  gorge  cylindrique 0,323 

Course  de  ce  piston 0,340 

Diamètre  extérieur  de  la  garniture 0,375 

Hauteur  de  b  garniture 6,070 

Dsuteur  entière  du  piston 0,100 

Hauteur  de  son  moyeu 0,092 

Kamètre  ext^rirur  de  son  clapet  cireulaire 0.2»5 

Épaisseur  dudit  saus  les  nervures 0,010 

Hauteur  de  son  moyeu 0,083 
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Mètres. 

Diamètre  de  la  tige  en  fer 0,034 

Diamètre  de  son  enveloppe  en  cuivre 0,041 

Pompes  alimentaires  et  de  cale. 

Diamètre  du  piston  de  chaque  pompe 0,069 

longueur  de  la  course 0,027 

Rayon  du  balancier  ou  distance  du  cylindre  au  point  d'attache  de 

la  tige 0,226 

Diamètre  du  piston  de  la  pompe  de  cale 0,0^6 

Course  de  ce  piston 0,083 

Distance  du  centre  du  balancier  au  point  d*attache  de  la  tige. . . .  0,150 

RÉSULTATS  DU  CALCUL. 
CYLINDRE.  A  VAPEUR. 

1^  surface  de  chaque  piston  à  vapeur  est  de 


3'"H16  =  0"fl  1662, 


soit  par  force  de  cheval  nominal  :  I66<^<?ni.quarrés. 
Le  volume  engendré  h  chaque  coup  est  de 

0"»1662  X  O^SOO  =  Qm-c- 13296 
ou  132d*«c-96. 

La  pression  de  la  vapeur  arrivant  aux  cylindres  étant  de  l»'"  1/2 
ou  1,5  X  1,033  =  0-55  par  centimètre  quarré. 

La  pression  totale  sur  le  piston  en  entrant  est  de 

1662c.  a.  X  1^^-55  =  2576»^N;. 

Si  on  admet  que  la  vapeur  soit  introduite  jusqu'à  la  moitié  de  la  course, 
et  qu'il  y  a  expansion  détente  pendant  toute  la  seconde  moitié,  la  dépense 
de  vapeur  à  chaque  coup  devient 

'       =  66^*^.^48  ou  0«c.066*8. 

Or,  d'après  la  table  relative  aux  quantités  de  travail  produites  parla 
vapeur,  et  que  nous  avons  donnée  dans  le  w^  vol.  de  ce  Recueil ,  on  trouve 
qu'un  mètre  cube  de  vapeur  à  1  1/2  atmosph.  et  détendant  au  double,  est 
capable  de  produire  un  travail  de 

262i^&  kilogrammëtres, 
imr  conséquent  on  a 

0«».f06648  X  262W  =  17*ikg».5o. 
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Lorsque  la  condensation  est  bien  faite  et  que ,  par  suite,  on  obtient  an 
vide  assex  parfait  dans  le  cylindre ,  la  contre-pression  qui  s'oppose  à  la 
marche  du  piston  n'est  pas  de  plus  de 

0^-20  par  centim.  quarré, 

soit  0,20  X  1662  =  332^40. 

Et  le  produit  de  la  contre-pression  pendant  la  course  de  0"*800  équivaut 

i  332,40  X  0,800  =  265^»  92. 

On  a  donc  pour  le  travail  effectif  du  piston,  dans  une  course  entière^ 

17W  —  265,92  =  lW»^»-78. 

La  vitesse  du  piston  étant  de  1  mètre  par  seconde ,  le  nombre  de  coups 
simples  qu'il  donne  par  minute  est  de 

ô;8o-  =  '^- 

Ainsi  le  travail  théorique  total  du  piston  dans  une  minute  est  de 

1478,78  X  75  =  110908ï^"-5; 

or,  un  cheval  vapeur  étant  de  60  x  75  =  4500^-  "•  par  1', 
ce  travail  est  équivalent  à 

110908,5       ^_,    . 
— ,^^^      =  24,64  chevaux. 
4500 

Par  conséquent ,  il  suffit  que  le  rapport  de  Teffet  utile  à  Teffet  théorique 
soit  de  42  p.  ""/o ,  pour  que  Ton  obtienne  la  force  nominale  de  10  chevaux, 

puisque  24,64  X  0,42  =  10,35; 

mais  l'appareil  étant  parfaitement  construit  dans  toutes  ses  parties,  et  bien 
entretenu,  donne  au  moins  50  p.  »/o  d'effet  utile,  c'est-à-dire  qu'à  la  pres- 
sion et  à  la  détente  admises  plus  haut ,  on  obtient  au  moins  12  chevaux 
effectifs  pour  chaque  machine ,  soit  24  chevaux  en  totalité,  à  la  vitesse  de 
37  à  38  n&volutions  par  minute. 

La  dépense  de  vapeur  à  chaque  coup  de  piston,  lorsqu'on  détend  à  moitié 
course,  est,  pour  les  deux  cylindres,  à  la  pression  de  1 1/2  atmosphère, 

2  X  6»>  «48  X  0^0584  =  0^1141 , 

soit,  en  ajoutant  1/10*  pour  les  pertes  ou  fuites,  0>l1255  , 

ou  par  minute  environ  i^^^-b  à  5"^*, 

et  par  heure  270  à  300"»- , 

cest-è-dire  14  à  15  litres  d'eau  par  cheval  et  par  heure,  à  la  force  nomî- 
nalc  de  20  chevaux  ellectifs. 
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CONDUITS  DE  VAPEUR. 

La  section  du  tuyau  d'admission  est  de 

0»095^^ 


/0°095\ 


X  3,1^16  =  0,007088, 


71 
soit   -T^-H"  ou  environ  la  1/23''  partie  de  la  surface  du  piston  à  vapeur. 

La  surface  des  lumières  d'introduction  est  de 

0,040  X  0,180  =  0n><ï0072  =  TSc^nt-q^rrés^ 

ou  de  même  la  1/23*"  partie  de  celle  du  piston. 
La  surface  de  la  lumière  d'échappement  est  de 

0,064x180=0,01152, 

115 
soit  "i7ao'  ^^  f^^^  ^^  '^  ^Z^***  P^''^'®  ^®  ^"®  ^^  piston. 

POMPE  A  AIR. 

La  surface  du  piston  de  la  pompe  à  air  est  de 

/0™375\  ^ 

I 1  X  3,1416  =  0«»q  1075  ou  1075c«o'- «i»»"^*- 

Le  volume  qu'il  engendre  à  chaque  course  est  égal  à 

0,1075  X  0,34  =  »»c. 03655 
ou  36<**c.c.55. 

Le  rapport  de  ce  volume  à  celui  du  cylindre  à  vapeur  est 

36,55 
132,96 

ou  environ  le  1/4  du  volume  engendré  par  le  piston  à  vapeur. 

Mais  comme  cette  pompe  est  à  simple  effet,  le  piston  n'aspire  qu'en  mon- 
tant, le  volume  d'eau  et  d'air  qu'il  enlève  à  chaque  révolution  n'est  réelle- 
ment au  plus  que  le  1/8''  du  volume  du  cylindre  à  vapeur;  ce  rapport  est 
d'ailleurs  plus  que  suflisant  pour  produire  une  bonne  condensation  et, 
par  suite,  un  bon  vide  en  marchant  à  la  pression  de  1  1/2  à  2  atmosphères 
et  en  détendant  aux  5/10*^'  ou  au\  3/iO^  de  la  course  du  piston. 

POMPES  A   EAU. 

La  section  des  pistons  de  chaque  pompe  alimentaire  est  égale  à 

X  3,1416  =  0«»<i- 003739. 


C-f) 
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Le  volume  engendré  par  chacun  des  pistons,  par  oscillation  double  du 
cylindre  à  vapeur»  est  de 

0"q  003739  X  0-127  =On>-c  000W5  , 

soit  près  d'un  litre  d*eau  par  révolution  pour  les  deux  pompes,  ou  environ 
35  à  36  litres  par  minute  pour  37  a  38  révolutions  de  Tarbre  moteur. 

Et  en  admettant  que  reflet  utile  de  ces  pompes  ne  soit  que  des  5/6*%  on 
peut  toujours  compter  qu*elles  sont  capables  d'envoyer  au  moins  28  h  30 
litres  d*eau  par  minute  à  la  chaudière,  c'est-à-dire  5  à  6  fois  plus  d*eau 
que  les  cylindres  ne  consomment  de  kilog/  de  vapeur. 

La  section  du  piston  de  la  pompe  additionnelle  ou  pompe  de  cale  n*est 
que  de 

C^^)  >^3,1W6  =  0«»  10024.63, 

et  le  volume  qu'elle  engendre  à  chaque  oscillation  double  est  égal  à 

0n><i002463  X  0,083=  0'n<^00020H, 

soit  7  à  8  litres  par  minute. 

En  traitant  prochainement  des  machines  à  vapeur  à  moyenne  pression, 
à  condensation  et  à  deux  cylindres ,  nous  reviendrons  avec  détails  sur  les 
calculs  relatifs  à  ce  système  de  moteurs. 


NOTICE  INDUSTRIELLE. 

LOUCHETS. 

On  donne  le  nom  de  Itmchet  à  un  iDstrunient  en  usage  pour /ouïr  la  terre  5  bras 
d'hommes.  Le  louchet,  légèrement  arqué ,  forme  avec  son  manche,  qu'on  tient 
presque  horizontal,  un  angle  un  peu  plus  fermé  que  Tangle  droit.  Tantôt  le  lou- 
chet est  plein  comme  une  pelle,  tantôt  c'est  une  fourche  qui  ne  sert  qu'à  remuer  la 
terre. 

Par  extension  on  a  donné  le  nom  de  louchet  à  de  véritables  machines  dragueuses 
dont  la  construction  particulière  s'applique  principalement  à  l'extraction  de  la 
tourbe  ;  c'est  dans  cette  dernière  acception  que  nous  allons  l'examiner. 

La  machine  dont  nous  voulons  parlera  été  établie  par  M.  Lechsner  pour  les  grands 
trafaux  de  la  papeterie  d'Echarcon;  elle  a  pour  but  de  remplacer  le  travail  fait  par 
le  louchet  ordinaire,  sur  lequel  elle  a  le  double  avantage  d'enlever  un  plus  grande 
masse  de  terre  et  de  creuser  à  des  profondeurs  beaucoup  plus  considérables.  Elle 
consiste  en  une  grande  caisse  de  lôle  dont  le  bord  inférieur  est  tranchant  ;  elle  est 
percée  de  trous  sur  toutes  ses  faces  pour  offrir  des  issues  à  l'eau.  Eu  faisant  des- 
cendre cette  caisse  dans  le  terrain  à  creuser,  elle  en  coupe  un  prisme  égal  à  sa 
capacité ,  mais  dont  il  reste  la  base  à  détacher ,  ce  à  quoi  l'on  parvient  au  moyen 
d'un  couteau  mobile  qui,  à  sa  partie  inférieure,  e2»t  formé  de  plusieurs  lames  de 
fer  d'égale  épaisseur  placées  les  unes  à  la  suite  des  autres  et  réunies  à  charnière 
pour  lui  permettre  de  prendre  la  courbure  que  lui  déterminent  les  coulisses  prati- 
quées dans  la  caisse.  Par  cette  disposition,  si  l'on  force  le  couteau  à  descendre  le 
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long  des  coulisses,  il  parvient  bientôt  à  trancher  la  base  du  prisme,  qui  alors,  com- 
plètement détaché  du  tcrrafn,  peut  s'enlever  aisément  avec  la  caisse. 

Un  autre  appareil  très-ingénieux  a  été  établi  par  MM.  Gaubert  et  Tattegrain, 
d*Amiens,  non-seulement  pour  Textraction  de  la  tourbe,  mais  encore  pour  celle 
d'autres  substances  compactes,  liquides  ou  boueuses. 

Pour  la  tourbe,  la  difficulté  consistait  à  en  opérer  Fenlèvement  par  un  mouve- 
ment vertical  de  va-et- vient,  sans  que  celle  ci  pût  glisser  dans  le  mouvement  as- 
censionnel :  l'appareil  remplit  ce  but.  En  effet,  le  louchet  à  soupape  est  un  paral- 
léllpipède  en  fer,  ouvert  par  sa  base  inférieure,  dont  les  arêtes  sont  tranchantes  et 
dont  la  base  supérieure  porte  une  soupape  se  fermant  par  son  propre  poids.  La 
commande  a  lieu  par  des  manivelles  mises  en  mouvement  à  bras  d'hommes  et 
transmettant  en  dernier  lieu  le  mouvement  vertical  au  moyen  d'une  crémaillère  et 
d'un  pignon.  Lorsque  le  louchet  descend,  l'eau  s'introduisant  dans  sa  capacité  en 
chasse  l'air  par  la  soupape  et  en  est  chassée  à  son  tour  par  la  tourbe.  Le  vide  étant 
fait  dans  la  machine,  la  tourbe  adhère  fortement  aux  parois  du  louchet  ;  c'est  alors 
que  les  hommes,  agissant  en  sens  contraire,  font  remonter  celui-ci;  quand  il  est 
parvenu  à  une  certaine  hauteur  au-dessus  de  l'eau,  on  ouvre  la  soupape,  la  com- 
munication avec  l'air  extérieur  se  rétablit  et  le  cube  de  tourbe  s'échappe  du  louchet. 

Avec  ce  système  d'appareil,  les  auteurs  estiment  que  l'extraction  d'un  mètre 
cube  ne  revient  pas  à  plus  de  50  centimes. 

Pour  la  tourbe  destinée  au  chauffage,  on  adapte  au  louchet  une  base  mobile  di- 
visée en  compartiments,  qui  se  Oxe  au  moyen  de  crochets  et  que  Ton  peut  enlever 
à  volonté  ;  ou  bien  on  rend  ces  compartiments  fixes,  en  ayant  soin  de  laisser  une 
chambre  dans  la  partie  supérieure  du  louchet  pour  établir  une  communication  entre 
chaque  c^ise  et  l'air  extérieur. 

Le  principe  de  cette  machine  peut  s'appliquer,  comme  nous  l'avons  dit,  aux  ma- 
tières boueuses  ou  liquides,  car  le  vide  étant  fait  dans  le  louchet,  la  matière,  quelle 
que  soit  «a  nature,  doit  s*y  maintenir  jusqu'à  ce  que  sa  base  inférieure  ait  dépassé 
le  niveau  de  l'eau.  Il  suffirait  alors  d'un  plateau  qui  viendrait  soit  recevoir  la  ma- 
tière, soit  servir  de  fond,  un  peu^au-dessous  de  la  surface  de  l'eau,  après  quoi  on 
soulèverait  le  tout 

L'appareil  est  monté  sur  un  radeau  dont  le  poids  doit  être  calculé  de  manière  à 
neutraliser  la  force  de  répulsion  produite  par  l'effort  exercé. 


INDUSTRIE  DU  SUCRE 


PROCEDES  DE 
HH.  DIIBRUNFAUT,  STOLLÉ,  HÉGE  et  MELSENS 


La  quesUon  des  sucres  »  relativement  aux  procédés  d'eitractiou,  est  telle- 
ment agitée  aujourd'hui  que  nous  croyons  satisfaire  un  grand  nombre 
de  nos  lecteurs  en  publiant  en  entier  le  mémoire  de  M  Melsens  ;  nous  le 
faisons  précéder  du  procédé  de  M.  Dubrunfaut^  breveté  en  1829,  de  celui 
plus  récent  de  M.  Stollé  breveté  en  1838^  et  enfin  d*un  mode  d'extraction 
du  sucre  sans  formation  de  mélasse,  présenté  à  l'Académie  des  sciences  par 
M.  Mége.  D'autres  procédés  qui  paraissent  d'un  grand  avenir  sont  encore 
à  rétude  ou  en  cours  d'expérimentations  ;  nous  les  publierons  avec  détails 
si  la  pratique  les  sanctionne. 


APFUCATXOV  BU  BIUTXSMB  PAH  L'ACIOB  SUUrURSUZ, 

oc  LES  SULFITES  AUX  BETTERAVES  DESTINÉES  A  LA  PRODUCTION  DU  SUCRE  CRISTALUSé. 

PAR  M.  DUBRUNFAUT. 
(Brevet  de  5  ans,  pris  en  lSi9.) 

«  Cette  invoitioD  o(mmte  dans  rapplication  du  mutisme,  par  Tacide  sulfureux, 
aux  racines  (betteraves),  à  leur  pulpe,  et  à  leur  jus;  en  considéraot  ce  mutisme 
comme  un  moyeo  de  conservation  des  racines  dans  les  magasins,  fosses,  etc.,  de  la 
pulpe  après  le  râpage,  du  jus  après  la  pression,  et  de  la  pulpe  séparée  du  vesou  ; 
en  le  considérant,  en  outre,  comme  une  amélioration  notable  dans  la  défé- 
cation, la  concentration,  la  euite  et  tous  les  travaux  du  sucre  de  betterave  en 
général. 

«  Les  racines  qui  n'ont  pas  subi  le  mutisme,  soumises  au  râpage,  donnent  une 
pulpe  qui  noircit  promptement  à  Pair  et  dont  le  Tesou  éprouve  la  même  modifica* 
tioQ  ;  ce  changement  est  l'indice  d'une  altération  qui  varie  avec  la  durée  de  Texpo- 
sitioQ  de  ces  matériaux  à  Pair,  avec  la  qualité  des  racines,  avec  la  température,  etc. 
De  là  les  causes  d'incertitude  et  des  anomalies  très-grandes  dans  les  résultats  des 
opérations  qui  suivent  le  râpage  et  l'extraction  du  jus. 

«  Les  racines  mutées,  soumises  au  râpage,  donnent  une  pulpe  qui  se  conserve 
l>arfaitement  blanche,  et  dont  le  vesou  reste  également  blanc  pendaut  un  temps 
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très-long  et  dont  je  n*ai  pu  encore  déterminer  la  durée.  Ce  Tesou,  en  outre,  ne 
passe  pas  à  Tctat  glaireux,  comme  cela  arrive  au  jus  non  muté;  il  subit  la  défécation 
par  la  chaux  ;.vec  une  extrême  facilité,  les  dépôts  se  forment  bien  dans  le  repos,  et 
le  sirop  sort  limpide  et  moins  coloré  que  dans  les  méthodes  ordinaires.  Le  même 
sirop  se  comporte  généralement  mieux  dans  les  opérations  ultérieures  ;  il  se  colore 
moins  à  la  concentration  et  à  la  cuite,  en6n  il  a  une  supériorité  incontestable  sur 
les  sirops  des  racines  non  mutées.  Ces  avantages  paraissent  dus  à  la  conservation 
parfaite  du  vesou,  qui  donne  de  la  constance  et  de  la  régularité  aux  procédés  de 
défécation  ;  peut-être  même  le  sulGte  qui  peut  rester  dans  les  sirops  concourt-il 
aussi  à  ces  résultats. 

a  Le  mutisme  produit  ces  résultats  avantageux,  en  Tappliquantsurtout  aux  racines 
au  moment  où  on  les  met  en  réserve  ;  il  les  produit  encore,  mais,  sans  doute,  à 
un  moindre  degré,  en  rappliquant  aux  racines,  à  leur  sortie  de  conserve  pour  en- 
trer à  la  râpe,  c'est-à  dire  immédiatement  après  le  nettoyage  ou  le  lavage.  Il  est 
encore  avantageux  de  muter  la  pulpe  au  sortir  de  la  râpe,  mais  il  faut  s^arranger 
pour  le  faire  avant  le  développement  de  la  couleur  noire  ;  sans  cette  précaution,  les 
suites  du  mutisme  sont  moins  heureuses.  Si  Ton  attend  le  jus  de  la  presse  pour  le 
muter,  les  avantages  de  cette  manœuvre  sont  encore  moindres. 

«  La  quantité  diacide  sulfureux  utile  pour  muter  les  racines  est  très-petite  ;  je 
l'évalue  à  la  combustion  d*un  kilogramme  de  soufre  pour  dix  mille  kilogrammes  de 
betteraves. 

ft  II  est  facile  de  concevoir  que  le  mutisme  peut  être  exécuté  de  bien  des  ma- 
nières : 

a  1<»  On  peut  le  faire  sur  les  racines  avec  Tacide  sulfureux  gazeux,  avec  le  même 
acide  en  solution,  dans  une  eau  de  lavage,  avec  un  sulGte  soluble; 

«  2^  On  peut  le  faire  aussi  sur  la  pulpe  avec  les  mêmes  agents; 

«  3^  Enfin,  on  peut  Fexécuter  encore  sur  le  vesou. 

«  Mais  la  première  de  ces  trois  méthodes  est  la  plus  avantageuse  et  la  plus  écono- 
mique ,  c*est  celle  à  laquelle  je  me  suis  arrêté  jusqu'à  présent. 

«  Le  mode  le  meilleur  d'employer  cette  première  méthode,  celui  qui  en  tirerait 
tout  le  parti  possible,  serait,  sans  contredit,  d*applîquer  le  mutisme  aux  racines  au 
moment  de  Femmagasinage.  Je  manque  d'expériences  faites  sur  une  grande  échelle 
et  suffisamment  répétées  pour  fixer  positivement  les  avantages  de  ce  mutisme; 
mais  les  expériences  que  j*ai  faites,  en  petit,  m'ont  convaincu  que  des  racines  mu- 
tées dans  les  magasins  ou  dans  les  fosses  se  conserveraient  sans  altération  notable, 
c'est-à-dire  qu'elles  ne  seraient  plus  susceptibles  de  s'altérer  par  suite  de  végétation 
ou  d'échauffement,  et  qu'elles  pourraient  ainsi  se  conserver  beaucoup  plus  long- 
temps que  par  les  méthodes  ordinaires,  c'est-à-dire  passé  les  mois  d'avril  et  de  mai, 
sans  altération  sensible,  pourvu  qu'on  s'assurât ,  par  expérience,  que  le  mutisme 
n*a  pas  perdu  ses  propriétés,  et  que  Ton  eût  soin  de  le  renouveler  au  besoin.  J'ai 
déjà  dit  qu'une  racine  n'était  bien  mutée  que  lorsque  sa  pulpe,  exposée  à  l'air,  ne 
noircissait  plus  :  peut-être  pourrait-on,  pour  la  conservation  seule  des  racines, 
faire  un  mutisme  moins  fort,  c'est  ce  que  des  expériences  ultérieures  nous  démon- 
treront ;  mais,  quand  on  veut  râper  les  racines,  il  faut  qu'elles  présentent  ce  carac- 
tère de  ne  point  noircir  à  l'air  pour  tirer  du  mutisme  tout  l'avantage  possible. 

«  l.e  moyen  de  mettre  les  racines  en  état  d'être  conservées  peuvent  être  très- 
variés  avec  la  nature  des  réserves. 
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rABHZCATIOir  XT  CXJLBmCATXOV  BES  SUCRES, 

PAR  M.  STOLr.É. 
(  Brevet  de  10  ans  pris  en  t837.) 

«  L'action  de  l'acide  sulfureux  tant  à  Tétat  de  gaz  que  dans  sa  dissolution  dans 
Teau  est  décolorante  et  empêche  la  fermentation. 

■  Les  sels  acides  formés  par  la  combinaison  des  bases  à  Tacide  sulfureux  jouissent 
de  la  même  propriété  et  peuvent,  par  conséquent,  servir  parfaitement  au  même  but 
que  je  veux  atteindre. 

«  Ce  n'est  donc  pas  pour  le  principe  seulement,  mais  particulièrement  pour  son 
application  à  la  fabrication  des  sucres  de  betterave  et  de  canne,  ainsi  que  pour  son 
application  au  rafGnage  des  sucres  en  général,  que  je  désire  un  brevet,  n'importe 
que  cette  application  se  fasse  sur  les  sirops,  sur  la  pulpe,  sur  la  betterave  sèche, 
oo  seulement  sur  le  jus  obtenu  par  la  macération  ou  par  la  pression,  et  qu'on  em- 
ploie l'acide  sulfureux  seul  ou  combiné  à  différentes  bases  ;  par  conséquent,  c'est 
pour  le  mutisme  et  pour  tous  les  moyens  qui  peuvent  le  produire  que  j*entends  me 
foire  breveter. 

«  J'indiquerai  ici  quelques  méthodes  pour  lesquelles  j'ai  obtenu  les  mêmes  ré- 
sultats sur  le  jus  de  la  betterave ,  et  qui  doivent  être  considérées  comme  ma  pro- 
priété: 

«  l<>  Adduler  le  jus  par  l'acide  sulfureux  soit  à  Tétat  de  gaz,  soit  en  dissolution 
dans  une  minime  quantité  de  jus  ;  après  avoir  laissé  l'acide  sulfureux  exercer  son 
action  sur  le  jus  pendant  quelque  temps,  saturer  par  le  carbonate  de  cliaux ,  ou  la 
chaux ,  à  froid . 

«  2*  Aciduler  le  jus  par  le  sulGte  acide  d'alumine,  lequel,  après  avoir  exercé  son 
action  pendant  quelque  temps  sur  le  jus,  en  sera  précipité  ou  par  la  chaux,  ou  par 
le  carbonate  de  chaux,  ou  bien  par  l'acide  carbonique,  à  froid. 

3"*  Ajouter  soit  à  la  pulpe,  soit  au  jus  une  quantité  déterminée  de  sulfite  de  chaux 
à  excès  d'acide,  laisser  en  contact  pendant  une  heure,  saturer  l'excès  d'acide  par  le 
carbonate  de  chaux  ou  la  chaux  à  froid,  filtrer  et  évaporer  jusqu*au  degré  de  cris- 
tallisation. 

«  Les  quantités  des  agents  chimiques  à  employer  varient  selon  la  saison  et  la 
variété  de  la  betterave  de  1/100  à  1/500,  ou  de  1  pour  100  à  2  pour  i  ,000  de  poids 
de  jus. 

«  En  travaillant  sur  des  betteraves  séchées,  il  faudrait  mêler  à  la  farine  environ 
2  pour  100  de  sulfite  de  chaux  avant  d'en  extraire  le  sucre  par  la  macération  à 
froid. 

«  Le  mutisme,  ou  autrement  l'acide  sulfureux,  indépendamment  des  qualités  ci- 
dessus  indiquées,  jouit  encore  de  la  propriété  très-précieuse  de  faire  soutenir  le  feu 
au  sirop  et  d'en  prévenir  la  caramélisation  ;  par  conséquent,  un  jus  ou  un  sirop  qui 
montrerait  de  la  tendance  à  la  caramélisation  manquerait  d'acide  sulfureux,  qui 
doit  toujours  y  être  maintenu  à  un  léger  excès. 

«  Les  principes  que  je  viens  d'émettre  sont  également  applicables  à  la  fabrication 
du  sucre  de  canne,  et  de  la  même  manière  ;  seulement  les  proportions  indiquées 
d-dessus  pour  la  betterave  se  modifieront  d*après  la  différence  de  qualité  qui  existe 
entre  le  jus  de  la  betterave  et  le  jus  de  la  canne. 

«  Pour  le  raffinage  des  sucres  bruts,  j'aciduleroi  de  Teau  ordinaire  au  moyen  de 
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deux  ou  trois  mèches  soufrées  (de  douze  ao  1/2  kilog.  )  par  hectolitre,  brûlées  à 
sec  dans  un  tonneau,  et  après  la  combustion,  remplir  d'eaa  et  boucher  henné- 
tiquement.  Après  deux  ou  trois  heures,  cette  eau  sera  saturée  de  gaz  convena- 
blement. 

«  Je  substituerai  cette  eau  à  Teau  de  chaux  ordinaire  dont  les  raftineurs  se 
senent  pour  y  faire  fondre  le  sucre,  et  au  premier  bouiUotD  le  sirop  perdra  sa 
couleur. 

«  La  dose  de  gaz  doit  être  proportionnée  à  l'état  de  coloratoo  du  suere  soumis 
au  raffinage  ;  il  faut  préférer  l'excès  de  gaz,  qui  ne  manquera  jamais  l'effet  de  la 
décoloration. 

«  Ensuite  je  saturerai  cet  excès  d'acide  sulfureux,  aussi  bien  que  les  acides 
formés  par  la  fermentation  des  sucres  bruts,  au  moyen  du  cariKmate  de  ehanx  ou 
de  la  chaux. 

«  Après,  il  faut  clarifier  et  évaporer  par  les  procédés  ordinaires  ;  il  est  utile  de 
faire  observer  que,  pour  faire  soutenir  le  feu  au  sirop  jusqu'à  la  cuile  sans  qu'il 
caramélise,  il  faut,  comme  il  est  dit  plus  haut,  y  laisser  un  très-léger  excès 
d'acide  sulfureux ,  ou  y  en  ajouter  si  le  sirop  tendait  à  la  caramélisation,  ce  qui 
serait  la  preuve  que  la  chaux  aurait  été  mise  avec  trop  d'abondance;  de  cette 
manière ,  les  bâtardes  et  vergeo'ses  deviendront  plus  belles ,  et  les  derniers  ré- 
sidus seront  exempts  du  goût  de  chaux  qui  les  rend  impropres  à  la  consoic- 
mation. 

<i  Je  ne  fais  qu'indiquer  ici  une  autre  méthode  d'extraction  de  sucre  de  bet- 
terave que  je  viens  de  découvrir  et  qui  me  parait  facile  à  adapter  aux  exploitations 
rurales  : 

R  Elle  consisterait  à  délayer  dans  cent  parties  de  jus  à  peu  près  un  poids  égal  de 
carbonate  de  chaux,  de  manière  à  en  former  une  pâte  qui  serait  desséchée  de  la 
même  manière  que  Ton  dessèche  l'amidon,  en  donnant  à  cette  pâte  le  plus  de  su^ 
face  possible. 

«  Ainsi  desséché,  le  carbonate  de  chaux  serait  délayé  dans  une  égale  partie  de 
jus,  desséché  encore  et  ainsi  successivement  jusqu'à  ce  qu'il  ait  servi  cinq  à  six 
fois  et  qu'il  contienne,  par  conséquent,  environ  la  moitié  de  son  poids  de  sucre 
qui  pourra  être  extrait  par  la  macération,  avec  à  peu  près  partie  égale  d'eau 
bouillante. 

<  A  l'effet  de  l'extraction,  on  ferait  bien  de  mettre  des  morceaux  de  charbon 
parmi  le  carbonate  de  chaux  ainsi  imprégné  de  sucre,  parce  qu'ils  favoriseraient 
la  filtration  et  empêcheraient  la  fermentation  ;  ces  morceaux  de  charbon,  ainsi  que 
le  carbouate  de  chaux,  pourraient  resservir  au  même  but  et  ne  nécessiter  qu'ua 
lavage  et  une  légère  calcination  pour  le  carbonate  de  chaux,  afin  de  détruire  les 
substances  gélatineuses  et  colorantes  qu'y  aurait  laissées  le  jus  de  betterave. 

«  Indépendamment  du  carbonate  de  chaux,  on  pourrait  employer,  pour  le  même 
but,  la  terre  d'alumine,  la  terre  de  pipe,  la  marne,  etc. 

«  Peut-être  serait-il  prudent  de  laisser  déposer  pendant  une  heure  ou  deux  la 
liqueur  sucrée  obtenue  par  le  lessivage  du  carbonate  de  chaux  cinq  ou  six  fois 
séché,  de  laisser  déposer,  dis-je,  cette  liqueur  dans  un  tonneau  hermétiquement 
fermé,  dans  lequel  on  aurait  fait  brûler  une  à  deux  mèches  soufrées  par  hectolitre 
de  capacité,  ce  qui  produirait  le  mutisme  et  ferait  mieux  soutenir  le  feu  pendant 
révaporation. 
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«  Le  sucre  ainsi  obtenu  doit  être  parfaitement  exempt  du  goât  de  betterave  et 
propre  à  la  consommation  la  plus  délicate. 

Addition.  — «  Ainsi  que  je  Fai  dit  dans  mon  brevet,  c*est  surtout  pour  Tapplica- 
tion  de  l'acide  sulfureux  et  des  sulfites  comme  agents  décolorants  à  la  fabrication 
des  sucres  que  j^entends  réclamer  la  priorité. 

«  J^y  comprends,  en  outre,  l'acide  hyposulfureux  et  les  hyposulfites,  ainsi  que 
Facide  snlfoGnine  et  ses  combinaisons  qui  jouissent  des  mêmes  propriétés  que 
Tacide  sulfureux. 

«  Mes  nouvelles  expériences  m*ont  amené  au  procédé  suivant,  basé  sur  le  même 
principe,  mais  qui  se  distingue  des  autres  par  sa  simplicité  et  surtout  par  la  faci- 
lité de  son  application  manufacturière. 

«  Je  prends  le  jus  de  betterave,  n'importe  qu'il  provienne  de  la  pression,  ou  de  la 
macération ,  ou  du  déplacement  ;  je  prends  le  jus,  dis-je,  je  le  défèque  avec  un 
cinquième  et  même  un  quart  de  chaux  de  moins  que  par  les  procédés  ordinaires  ; 
je  décante  ou  soutire  à  clair  le  jus  déféqué,  auquel  j'ajoute  immédiatement  1,  2  et 
même  3  pour  100,  suivant  la  saison,  de  la  lic^ueur  Stollé,  soit  acide  sulfureux  ou 
suintes  acides  solubles. 

«  J'évapore  jusqu'à  20  ou  22  degrés  Baume,  je  filtre  à  travers  des  poches  en  laine 
où  le  jus  passe  avec  une  grande  rapidité,  et  puis  je  concentre  jusqu'au  degré  de  la 
cuite  qu'on  désire. 

«  Comme  le  sucre  obtenu  par  mon  procédé  se  cristallise  facilement,  je  ne  serre 
que  très  légèrement  les  cuites,  sûr  que  je  suis  de  retrouver  dans  les  seconds  jets  ce 
qui  aurait  pu  échapper  à  la  cristallisation  dans  le  premier. 

«  Supprimant  ainsi  le  noir  animal  et  les  filtres  de  sable,  je  ne  fatigue  point  les 
jus,  je  simplifie  les  opérations,  et,  qui  plus  est,  j'obtiens  une  plus  grande  quantité 
de  sucre  du  même  poids  de  jus,  ce  qui  peut  s'expliquer  très-facilement  de  la  ma- 
nière suivante  : 

«  ]<>  L'acide  sulfureux  ayant  une  plus  grande  affinité  pour  les  bases  que  le  sucre, 
qui,  en  certaines  occasions,  semble  remplir  le  rôle  d'un  acide,  décompose  les 
combinaisons  formées  par  le  sucre  et  les  bases,  et  le  remet  en  état  de  sucre  cris- 
tallisable. 

«  Il  en  résulte  un  autre  avantage  encore,  c'est  que,  après  que  le  sulfite  de  chaux 
qui  s'est  formé  ou  plutôt  précipité  pendant  l'évaporation,  et  nage  dans  le  jus  en 
Oocons,  a  été  séparé  du  jus  par  la  filtration  à  travers  une  simple  poche  de  laine, 
il  reste  encore  dans  le  jus  les  sulfites  obtenus  par  la  combinaison  de  Tacide  sul- 
fureux avec  les  sels  de  potasse  contenus  dans  la  betterave,  ce  qui  contribue  à  pré- 
server le  sirop  de  la  caramélisation  et  même  à  le  blanchir  au  fur  et  a  mesure  qu'il 
s'approche  davantage  du  point  de  la  cuite,  ce  qui  est  parfaitement  d'accord  et  en 
rapport  avec  ce  que  j'ai  déjà  énoncé  dans  mon  brevet,  c'est-à-dire  que  les  sulfites 
jouissent  de  la  propriété  décolorante  aussi  bien  que  l'acide  sulfureux  lui-nién^e. 

«  2**  Le  jus  qu'on  mettait  autrefois  deux  fois,  dans  certaines  fabriques,  même  jus- 
qu'à trois  fois ,  en  contact  avec  le  noir  animal  laissait  naturellement  toujours  une 
oeriaine  quantité  de  sucre  dans  le  noir,  soit  à  l'état  de  sucre  cristallisable  ou  de  sac- 
charate  de  chaux,  etc.  La  preuve,  c'est  que  le  noir  sortant  des  filtres,  quelque 
épuisé  qu'il  soit  par  les  lavages  qu'on  lui  fait  subir  pour  perdre  le  moins  de  sucre 
possible,  est  fermentescible  et  très-fortement  fermentescible,  tandis  que,  à  l'état 
naturel,  il  ne  l'est  point. 

«  D'un  autre  côté,  il  se  présentait  dans  l'ancienne  méthode  un  autre  inconvé- 
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nient  non  moins  grave,  c'est  à-dire  quil  fallait  ou  laisser  une  quantité  considérable 
de  sucre  daus  le  noir,  ou  bien  le  soumettre  à  plusieurs  lavages,  ce  qui  faisait  re- 
mettre dans  le  sirop  une  quantité  d*eau ,  pour  Févaporation  de  laquelle  on  avait 
d*abord  fait  une  dépense  de  combustible. 

«  Mon  procédé  présente,  par  conséquent,  également  une  économie  de  temps  et  de 
combustible,  sans  prendre  en  considération  que,  les  opérations  se  faisant  avec  plus 
de  promptitude  qu*nnciennement,  il  doit  nécessairement  en  résulter  une  autre  éco- 
nomie de  temps  et  de  combustible. 

«  Le  dépdt  qui  reste  sur  les  filtres  en  laine  est  remis  dans  les  écumes  provenant 
des  défécations  et  pressé  avec  elles. 

«  Pour  le  raffinage,  je  modifierai  mon  procédé  en  ce  que  j'emploierai  d'abord  l'eau 
de  cbaux,  que  je  saturerai,  après  la  dissolution  du  sucre,  par  une  quantité  donnée 
de  la  liqueur  de  Stollé. 


(Breveté  pour  15  ans,  le  21  juillet  1818  ) 

«  Dans  ce  procédé,  dit  M.  Mège,  je  me  suis  proposé  d'éviter  la  coloration  et  la 
fermentation,  de  détruire  les  effets  caléfacteurs  pendant  Févaporation,  d'épargner 
les  pertes  et  la  main-d'œuvre  par  une  seule  cristallisation,  de  raffiner  enfin  ra- 
pidement par  une  seule  liquéfaction.  Aidé  des  conseils  d'un  des  hommes  les  plus 
éclairés  parmi  ceux  qui  s'occupent  de  la  fabrication  du  sucre  indigène,  je  crois 
être  parvenu  à  atteindre  ce  but. 

«  Quant  à  un  autre  procédé  sur  lequel  l'attention  publique  a  été  récemment  ap- 
pelée, je  dois  dire  que  je  Tai  mis  moi-même  en  usage  il  y  a  quelques  années  et  d'une 
manière  peut-être  plus  avantageuse.  Je  chargeais  en  effet  des  betteraves  d'acides 
sulfureux  dans  les  magasins  mêmes,  la  pulpe  très-blanche  donnait  un  jus  incolore 
et  acidulé  qui,  neutralisé  par  le  carbonate  de  chaux,  produisait  le  bisulfite  à  l'état 
naissant,  c'est-à-dire  dans  les  conditions  les  plus  favorables;  une  addition  de  sul- 
fure calcique  précipitait  les  traces  de  principes  azotés  qui  pouvaient  rester  encore. 
Des  expériences  subséquentes  m'ont  fait  abandonner  ce  procédé  en  me  prouvant 
que  des  agents  plus  simples,  plus  économiques,  pouvaient  remplir  absolument  le 
même  but.  Ces  agents  sont  quelques  acides  employés  dans  des  conditions  parti- 
culières que  je  fais  connaître  dans  un  mémoire  sur  lequel  j'appelle  le  jugement 
de  r Académie  des  sciences.  » 


WTLOCÉDt  POUR  Ii^SlCTRACTIOlf  DU  SUCaX  BB  lîA  CAJnrZ 

ET  BE  LA  BETTERAVE  , 

PAR  M.  MKLSENS. 
(Breveté  pour  15  ans,  le  26  juillet  1849.) 

I^es  circonstmces  extraordinaires  où  je  me  trouve  placé  me  font  un  devoir  d'ex- 
traire d'un  travail  plus  étendu  les  observations  les  plus  propres  à  donner  une  idée 
exacte  des  recherches  auxquelles  je  me  suis  livré.  Quel  que  soit  le  sort  réservé  à  la 
marche  que  j'ai  tenté  de  faire  prévaloir  pour  le  traitement  des  matières  sucrées,  j'ai 
la  confiance  qu'on  trouvera  exactes  toutes  ks  observations  qui  me  sont  propres,  et 
que  leur  connaissance  donnera  lieu  à  des  réflexions  utiles  de  la  part  des  fabricants 


PUBLICATION  INDUSTRIELLE.  I*}? 

de  sucre,  et  sans  doute  h  des  applications  pratiques  nouvelles  dans  les  diverses  opé- 
rations quils  ont  à  effectuer. 

Il  est  bien  constaté  que  dans  la  canne  à  sucre  saine,  que  dans  la  betterave  saine, 
il  n'existe  pas  d*autre  sucre  que  le  sucre  cristallisable.  On  sait  qu'il  est  facile  de  1  en 
retirer,  au  moyen  de  Talcool  faible,  qui  le  dissout  et  qui  l'abandonne  ensuite  par 
Tévaporation,  sous  la  forme  de  cristaux  incolores  et  purs. 

Dans  les  amandes  amères,  il  existe  de  même  une  substance  cristallisable,  Famyg- 
dalioe,  que  Talcool  peut  en  extraire,  et  qui  se  retrouve  sans  altération  et  cristal- 
lisée par  Févaporation  de  ce  véhicule. 

Mais  il  n'en  est  plus  de  même  lorsqu'on  fait  intervenir  l'eau  à  la  place  de  l'alcool. 
L'amygdaline  des  amandes  disparaît,  se  métamorphose,  et  il  survient,  par  de  nou- 
veaux arrangements  de  ses  éléments,  des  substances  nouvelles  nombreuses  et  tout  à 
fait  différentes.  Pour  que  l'eau  agisse  de  la  sorte,  il  faut  qu'elle  ait  le  contact  de 
lair;  il  faut  aussi  qu'elle  ait  rencontré  et  qu'elle  ait  dissous  certains  ferments  qui  se 
rencontrent  dans  le  tissu  des  amandes  amères,  à  côté  de  l'amygdaline. 

Dans  la  canne  à  sucre,  dans  la  betterave,  il  existe  aussi  de  tels  ferments,  capables 
de  déterminer  la  transformation  du  sucre  en  d'autres  produits.  Pour  que  leur  ac- 
tion s'exerce,  il  faut  aussi  qu'ils  soient  mis  en  contact  avec  le  sucre  par  le  concours 
de  l'eau  et  qu'ils  aient  éprouvé  eux-mêmes  l'influence  de  l'air. 

Tout  le  monde  sait  avec  quelle  rapidité  le  vesou  de  la  canne  à  sucre  s'altère  dans 
les  régions  chaudes,  où  s'en  fait  l'exploitation  ;  et  quoique  cette  altération  soit  moins 
rapide  dans  le  jus  de  la  betterave,  elle  est  assez  réelle  pour  qu'on  ait  cherché,  par 
tous  les  moyens,  à  rendre  leur  traitement  de  plus  en  plus  prompt,  afin  d'échapper 
à  cette  cause  de  trouble  et  de  perte. 

Pour  le  chimiste  qui  fait  une  analyse,  le  problème  de  l'extraction  du  sucre  se  ré- 
sout donc  par  l'emploi  de  l'alcool.  Il  sépare  ainsi  le  sucre  des  ferments  ;  il  dénature 
ees  derniers  sans  altérer  le  premier  de  ces  corps,  et  il  met  le  sucre  à  l'abri  de  toute 
influence  destructive. 

Mais  s'agit-il  d'une  opération  industrielle,  il  faut  recourir  à  un  véhicule  à  bas 
prix  et  d'un  maniement  facile.  Or  l'alcool  est  d'un  prix  élevé,  et  son  emploi  exige 
des  précautions  infinies,  si  l'on  veut  échapper  aux  chances  d'incendie  effrayantes 
qu'il  entraîne. 

L'alcool  écarté,  est-il  au-dessous  des  ressources  de  la  chimie  de  trouver  un  liquide 
doué  des  propriétés  essentielles  qui  le  caractérisent  dans  le  cas  actuel  ;  qui,  comme 
lui,  ejnpéche  toute  fermentation  de  se  manifester  malgré  le  contact  de  l'air  ?  Je  ne 
le  pense  pas.  Je  suis  fort  loin  de  croire  même  que  le  procédé  auquel  je  me  suis  ar- 
rêté après  bien  des  tâtonnements,  soit  le  meilleur,  soit  surtout  le  seul  qu'on  puisse 
mettre  à  profit. 

Dans  la  cellule  du  tissu  d'une  betterave  ou  d'une  canne,  il  y  a  du  sucre  dissous 
dans  l'eau,  et  ce  sucre  s'y  conserve  longtemps,  comme  on  sait. 

Si  on  pouvait  faire  usage  de  l'eau  comme  dissolvant,  sans  détruire  les  conditions 
réalisées  là,  par  la  nature,  on  retirerait  donc  le  sucre  inaltéré.  Les  difQcultés  que 
l'on  rencontre  ne  tiennent  donc  ni  au  sucre  ni  à  l'eau,  mais  bien  à  l'air  et  aux  fer- 
ments que  son  contact  développe. 

Ceci  posé,  pourrait-on  écraser  la  canne  ou  râper  la  betterave  dans  le  vide  ;  extraire 
les  jus  et  les  porter  à  l'ébullition,  soit  pour  les  déféquer,  soit  pour  les  évaporer 
toujours  dans  le  vide  ?  Si  cela  était  possible  dans  la  pratique  en  grand,  le  problème 
serait  peut-être  résolu.  Mais,  lorsqu'on  sait  quelle  trace  insaisissable  d'air  suflit  à 

VII.  12 
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la  naissance  des  ferments,  on  s*aperçoit  bientôt  que  la  mijse  en  pratique  d*ao  pareil 
système  est  inexécutable. 
Je  ne  Tai  pas  tentée. 

Mais  il  semble  plus  facile  d'irriverau  résultat,  en  opérant  dans  un  gaz  inerte,  tel 
que  l'acide  carbonique;  de  râper  les  betteraves  dans  Tacide  carbonique,  de  les  laver 
avec  de  Teau  chargée  d'acide  carbonique,  de  les  arroser  sur  la  râpe  avec  de  Teau 
chargée  de  carbonate  acide  de  chaux  ou  de  carbonate  acide  de  magnésie.  Mes  essais 
n^ont  pas  eu  le  succès  qu*on  s*en  serait  promis.  Les  moindres  traces  d*air  suffisent, 
et  ces  divers  agents  ne  faisant  que  les  déplacer,  sans  les  annuler,  leur  efficacité  est 
toujours  restée  très-incertaine. 

Je  citerai,  seulement  pour  mémoire,  une  classe  de  corps  à  laquelle  on  a  eu  sou- 
vent recours  dans  le  dessein  de  porter  obstacle  aux  fermentations.  Cesont  les  oxydes 
métalliques  capables  de  se  combiner  aux  ferments  ou  aux  matières  desquelles  ils 
dérivent  en  produisant  des  composés  insolubles.  L*oxyde  de  mercure,  rox}-de  de 
plomb  sont  dans  ce  cas.  Pour  une  analyse  de  laboratoire ,  le  sous-acétate  de  plomb 
est  d*uu  emploi  facile  et  certain,  car  il  précipite  tous  les  ferments  et  toutes  les  ma- 
tières propres  à  les  engendrer,  et  il  laisse  le  sucre  dissous.  Mais  les  eonséquenees 
malheureuses  de  son  emploi  dans  les  fabriques  de  sucre  étaient  faciles  à  prévoir,  et 
je  sais  qu'elles  se  sont  trop  bien  réalisées  toutes  les  fois  qu'on  en  a  tenté  Tapplica- 
tion,  pour  qu'il  me  soit  permis  de  croire  que  le  sous-acétate  de  plomb  puisse  jamais 
devenir  la  base  d'un  procédé  d*extraction  pour  le  sttcre. 

11  n'en  est  pas  de  même  du  tannin  et  de  l'acide  phosphoriqne  monohjdraté.  Ces 
deux  agents  coagulent  les  ferments,  précipitent  les  matières  propres  à  les  fournir  et 
puriGent  à  froid  le  vesou  ou  le  jus  de  la  betterave  d'une  façon  qui  en  rend  l'applica- 
tion possible. 

Toutefois,  j*ai  cru  que  je  me  rapprocherais  davantage  du  procédé  applicable  au 
travail  en  grand  si  je  cherchais  : 

p  A  m'opposer  à  la  naissance  des  ferments  pendant  l'extraction  du  jus,  en  éca^ 
tant  l'intervention  de  Tair,  tant  que  les  jus  sont  froids; 

2"  A  proûter  de  la  coagulation  que  la  chaleur  fait  éprouver  aux  matières  qui  pro- 
duisent ces  ferments,  pour  les  éliminer  comme  on  le  pratique  dans  les  défécations. 

Dès  lors  je  me  suis  appliqué  a  découvrir  un  corps  avide  d'oxygène,  sans  acticn 
sur  le  sucre,  sans  danger  pour  l'homme,  à  bas  prix,  facile  à  produire  partout  ou  à 
transporter.  Trois  de  ces  corps  ont  particulièrement  fixé  mon  attention  :  le  bioxyde 
d'azote,  l'acide  sulfureux  et  l'aldéhyde.  Généralement,  cette  classe  remarquable  de 
composés  avides  d'oxygène,  qui,  renfermant  déjà  deux  équivalents  de  ce  corps,  en 
absorbent  un  troisiènie  avec  facilité  et  énergie  pour  produire  des  acides,  m'a  pars 
éminemment  propre  à  remplir  Tune  des  conditions  de  la  question;  leur  présence, 
empêchant  l'oxygène  de  l'air  d'intervenir,  s'oppose  à  la  production  des  ferments. 

Des  mains  plus  habiles  que  les  miennes  sauront  un  jour  donner  une  forme  pra- 
tique au  bioxyde  d'azote  ;  car  je  ne  puis  pas  croire  qu'une  substance  qui  détruit 
instantanément  Toxygène  à  mesure  qu'il  se  présente,  et  qui  forme  avec  lui  un  acide 
propre  à  précipiter  les  ferments  et  les  matières  qui  leur  donnent  naissance,  ne  soit 
pas  destinée  h  jouer  un  certain  rôle  dans  Textraction  des  sucres.  Dissous  dans  le 
sulfate  de  fer,  il  pourrait  garantir  les  jus  de  toute  altération,  jusqu'à  la  fin  de  la 
défécationpar  la  chaux  ;  celle-in  accomplie,  les  jus  ne  retiendraient  presque  rien  des 
réactifs  employés. 

L'aldéhyde  et  les  substances  organiques  qui  s'en  rapprodientsont  trop  coûteuses. 
Je  ne  m'y  suis  donc  pas  arrêté. 
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Pendant  que  je  m'essayais  au  maniement  des  procédés  dont  je  viens  d*esqiiisser 
l*indication  très-sommaire,  je  me  sentais  toujours  ramené  fers  remploi  de  Facide 
sulfureux  :  son  efficacité,  conune  ol)stacle  à  toute  fermentation,  est  si  bien  consta- 
tée, son  prix  est  si  bas,  sa  production  si  facile,  les  agents  propres  à  le  fournir  si 
répandus! 

A  la  vérité,  Tacide  sulfureux,  qui  a  si  bien  réussi  dans  les  mains  de  Proust,  lors- 
qu'il s'agissait  de  prévenir  la  fermentation  du  sucre  de  raisin,  a  toujours  présenté, 
dans  son  application  au  travail  des  sucreries  de  betteraves,  d'insurmontables  obs- 
tacles. Je  n'ignorais  pas  que  les  hommes  les  plus  habiles  en  avaient  tenté  l'emploi 
et  qu'ils  avaient  échoué,  rien  de  pratique  n'étant  resté  de  leurs  travaux. 

Si  l'acide  sulfureux  peut  être  mis  à  profit,  lorsqu'il  est  question  du  moût  de  rai« 
sin;  s'il  en  prévient  si  bien  la  fermentation,  s'il  en  respecte  complètement  le  sucre, 
c'est  qu'il  jouit  à  la  fois  de  la  propriété  de  s'opposer  à  la  production  des  ferments  et 
de  la  propriété  de  laisser  intact  le  sucre  de  raisin,  soit  par  lui-même,  soit  lorsqu'il 
a  été  converti  en  acide  sulfurique  par  l'action  de  l'air. 

Tout  le  monde  sait  que  le  sucre  de  canue,  au  contraire,  est  métamorphosé  en  su- 
cre de  raisin  par  les  acides  et  surtout  par  l'acide  sulfurique.  Ainsi,  autant  le  mu- 
(ûme,  au  moyeu  de  l'acide  sulfureux,  s'applique  avec  sûreté  au  moût  de  raisin,  au- 
tant il  est  inacceptable  pour  le  vesou  ou  le  jus  de  betterave.  Car,  à  mesure  que  l'air, 
absorbé  par  Facide  sulfureux,  le  diange  en  acide  sulfurique,  ce  dernier,  se  portant 
sur  le  sucre  de  eanne,  le  convertit  en  sucre  de  raisin. 

En  réfléchissant  à  cette  difficulté,  je  me  suis  demandé  si  l'acide  sulfureux,  em- 
ployé en  présence  d'une  base  puissante,  comme  la  potasse,  la  soude  ou  la  chaux, 
ne  serait  pas  mis  à  l'abri  de  cet  inconvénient.  En  effet,  la  base  s'emparant  de  l'acide 
sulfurique  à  mesure  que  celui-ci  serait  produit,  le  sucre  de  canne,  soustrait  h  son 
action,  pourrait  rester  intact.  De  là,  je  Âis  conduit  à  des  expériences  nombreuses, 
faciles  à  reproduire,  inutiles  à  rapporter  en  détail,  et  que  je  résume  en  quelques 
mots. 

L'acide  sulfureux  dissous,  ajouté  à  une  dissolution  de  sucre  de  canne,  à  du  vesou, 
à  du  jus  de  betterave,  s'oppose  aux  fermentations,  mais  détruit  lentement  le  sucre, 
si  on  laisse  le  tout  à  froid  au  contact  de  l'air,  le  détruit  rapidement  si  on  chauffe  la 
liqueur  avec  ce  même  contact. 

Les  sulfites  neutres  de  potasse,  de  soude,  de  chaux,  ne  s'opposent  pas  aux  fer- 
mentations dans  les  mêmes  conditions,  si  les  liqueurs  sont  neutres,  mais  respec- 
tent le  sacre  de  canne  tant  à  chaud  qu'à  froid. 

Je  ne  pouvais  donc  utiliser  ni  l'un  ni  l'autre  de  ces  produits. 

Les  sulfites  acides,  et  plus  spécialement  le  bisulfite  de  cliaux,  m'ont  offert,  au  con- 
traire, des  propriétés  très-dignes  d'intérêt. 

L'acide  sulfureux  en  excès  qui  en  fait  partie  prévient  toute  fermentation  ;  la  base 
qu'ils  renferment  neutralise  l'acide  sulfurique ,  à  mesure  que  celui-ci  prend  nais- 
sance Restait  à  savoir  si  par  eux-mêmes,  si  par  leur  acide  sulfureux  eu  excès,  ils 
avaient  ou  non  le  pouvoir  de  convertir  en  sucre  de  raisin,  le  sucre  de  canne  pro- 
prement dit. 

J^ai  fait  chauffer,  pendant  quelques  heures,  de  petites  quantités  de  sucre  candi 
dissous  dans  l'eau,  avec  de  grandes  quantités  de  bisulfite  de  diaux.  Le  sucre  s'est 
altéré,  il  est  devenu  incrutalUsable  et  déliquescent.  Le  sirop  qu*il  fournissait  pré- 
sentait quelquefois  uu  caractère  que  les  fabricçints  connaissent  bien  :  soumis  à  l'ac- 
ttou  de  la  chaleur  pour  l'évaporer,  il  restait  immobile. 
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11  y  avait  donc  des  doses  à  étudier,  des  ménagements  à  garder;  mais,  comme  il 
faut  beaucoup  de  bisulfite  pour  détruire  le  sucre  et  qu'il  suffit  d'une  faible  dose 
pour  détruire  les  ferments,  je  ne  devais  pas  abandonner  cet  agent  sans  examen. 

Du  sucre  candi  dissous  à  froid  dans  de  Teau  chargée  de  bisulfite  de  chaux,  même 
en  grand  excès,  cristallise  tout  entier  et  sans  altération  par  Tévaporation  spontanée, 
à  basse  température.  Le  travail  à  froid  serait  donc  en  tout  cas  praticable,  et  Ton 
verra  plus  bas  que  cette  remarque  a  bien  sa  portée. 

Du  sucre  candi  parfaitement  blanc  étant  dissous  dans  dix  fois  son  poids  d'eau,  on 
ajouta  la  moitié  de  son  poids  de  bisulfite  de  chaux,  marquant  10  degrés  à  l'aréo- 
mètre de  Baume,  et  on  fit  bouillir  pendant  une  heure  environ.  Le  liquide  trouble 
fut  filtré  pour  le  débarrasser  du  sulfite  neutre  qui  s'était  déposé,  puis  jeté  sur  une 
assiette,  où  il  cristallisa  tout  entier  sans  trace  de  mélasse  appréciable,  mais  préci- 
pitant cependant  légèrement  le  tartrate  de  cuivre  dissous  dans  la  potasse. 

Du  sucre  candi  de  couleur  paille,  traité  de  la  même  façon,  se  comporta  de  la 
même  manière;  seulement  il  fournit  des  cristaux  moins  colorés  qu'il  ne  l'était  lui- 
même. 

Cette  expérience,  répétée  sur  des  sucres  de  toute  nature,  donna  les  mêmes  résul- 
tats, soit  que  les  liqueurs  livrées  à  Tévaporation  fussent  laissées  à  l'état  acide,  soit 
qu'on  les  eût  neutralisées  avec  soin  après  l'ébullition. 

J'ai  varié  ces  expériences  qui  avaient  toujours  pour  point  de  départ  l'ébullition 
du  sucre  dissous  dans  Teau  avec  du  bisulfite  en  excès, en  la  terminant  par  une  sim- 
ple évaporation  de  la  liqueur  trouble,  ou  bien  par  une  évaporation  précédée  d'une 
filtration  ;  dans  tous  les  cas ,  le  sucre  a  cristallisé  tout  entier  et  facilement,  sans 
apparence  de  mélasse. 

J'ai  examiné,  au  moyen  de  l'appareil  de  polarisation,  et  en  suivant  la  marche 
adoptée  par  M.  Clerget,  les  sucres  provenant  de  ces  divers  traitements,  et  j'ai  re- 
connu :  lo  que  les  masses  cristallisées  donnaient  une  notation  directe  à  très-peu 
près  identique  avec  celles  qu'elles  fournissaient  après  l'inversion  ;  les  différences, 
tantôt  dans  un  sens,  tantôt  dans  l'autre,  se  confondant  avec  les  erreurs  de  l'obser- 
vation, n'indiquaient  en  tout  cas  que  des  transformations  du  sucre  nulles  ou  prati- 
quement insignifiantes  ;  2"*  que  les  parties  encore  liquides  où  le  sucre  transformé 
aurait  dû  se  concentrer,  retirées  de  plusieurs  échantillons,  lorsque  la  cristallisation 
était  déjà  presque  complète,  possédaient  les  propriétés  optiques  du  sucre  de  canne 
proprement  dit,  déviant  à  droite  le  plan  de  polarisation  et  donnant  une  notation  di- 
recte à  peu  près  identique  avec  la  notation  observée  après  l'inversion.  En  consé- 
quence, soit  dans  la  partie  cristallisée,  soit  dans  les  produits  concentrés  dans  les 
derniers  sirops,  le  sucre  qui  a  subi  l'action  du  bisulfite  de  chaux,  lorsqu'on  n'exa- 
gère ni  sa  dose,  ni  la  durée  de  l'application  de  la  chaleur,  se  comporte  absolument 
comme  s'il  avait  été  dissous  dans  l'eau  pure  et  qu'il  eût  été  soumis  aux  mêmes 
épreuves  d'ailleurs. 

Je  pouvais  donc  espérer  que  le  bisulfite  de  chaux,  employé  comme  corps  avide 
d'oxygène  et  comme  antiseptique,  demeurerait  sans  action  nuisible  sur  le  sucre, 
s'il  était  versé  à  froid  sur  la  râpe  à  betterave  ou  sur  le  moulin  à  cannes,  de  manière 
à  se  mêler  immédiatement  au  jus,  au  moment  de  la  rupture  de  chaque  cellule  qui 
le  renferme.  Je  pouvais  espérer  que  le  sucre  subirait,  en  sa  présence,  sans  effet  nui 
sible,  l'action  de  la  chaleur  nécessaire  pour  la  défécation.  Dans  cette  opération,  en 
la  supposant  conduite  comme  par  le  passé,  la  chaux  employée  ferait  disparaître  le 
bisulfite  en  le  neutralisant,  laisserait  le  jus  purifié  des  ferments  et  des  matières  ca- 
pables d'en  fournir,  et  préparé  à  l'évaporation  sans  perte  de  sucre. 
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Mais  je  ne  tardai  pas  à  m'apercevoir  que  le  bisulfite  de  chaux  était  doué  de  qua- 
lités particulières  qui  le  présentaient  à  mon  attention  sous  un  nouvel  aspect. 

Le  blanc  d'œuf,  le  sang,  le  jaune  d*œuf  en  éroulsion,  le  lait,  délayrâ  dans  Peau  et 
mélangés  avec  du  bisulfite  de  chaux,  se  coagulent  entièrement  par  une  température 
de  100  degrés.  Les  liquides  filtrés  et  soumis  à  réva[K)ratiou  donnent  des  résidus  où 
l'on  ne  retrouve  que  très-peu  de  matières  azotées  mélangées  avec  le  sucre  de  lait 
ou  les  sels  propres  à  ces  matières. 

A  la  propriété  antiseptique,  à  la  faculté  d'absorber  le  gaz  oxygène  de  Pair,  le  bi- 
sulfite de  chaux  joignait  donc  les  caractères  d'un  énergique  défécant.  J*al  àù  dès 
lors,  rétudier  à  ce  point  de  vue. 

J'ai  mêlé  50  grammes  de  sucre  candi,  250  centimètres  cubes  de  lait,  250  centi- 
mètres cubes  d'eau  et  50  centimètres  cubes  d'une  dissolution  de  bisulfite  de  chaux 
à  10  degrés.  J'ai  fait  bouillir  ;  j'ai  filtré  pour  séparer  le  coagulum.  La  liqueur  con- 
centrée a  donné,  par  la  cristallisation,  une  masse  parfaitement  cristallisée,  qui, 
examinée  sans  dessiccation  et  sans  purification,  à  l'état  brut,  donnait  02  pour  cent 
de  sucre  parla  notation  directe  et  93,5  après  l'inversion  par  l'acide  hydrochlorique. 

La  défécation  avait  été  facile  et  complète.  Le  sucre  s'était  conservé  prati(|uement 
intact.  L'eau  adhérente  aux  cristaux,  les  sels  du  lait,  en  s'ajoutant  au  sucre  dans  le 
résidu,  expliquent  comment  sur  100  de  résidu  on  ne  retrouvait  que  02  de  sucre 
environ* 

J'ai  employé,  dans  une  autre  expérience,  50  grammes  de  sucre  candi,  la  moitié 
d'un  œuf,  jaune  et  blanc,  mélangés;  25  centimètres  cubes  de  lait,  75  centimètres 
cubes  de  dissolution  de  bisulfite  de  chaux,  450  centimètres  cubes  d'eau.  Ce  mélange, 
bouilli  et  filtré,  donna  un  liquide  qui  cristallisa  sans  production  appréciable  de  mé- 
lasse. L'appareil  de  polarisation  y  indiquait  88,5  p.  100  de  sucre  par  la  notation 
directe,  et  88  après  l'inversion.  Il  n'y  avait  donc  encore  là  que  du  sucre  de  canne, 
sauf  les  13  p.  100  représentant  l'eau  hygrométrique,  l'excès  de  sulfite,  les  sels  du 
lait,  etc. 

Le  bisulfite  de  chaux  à  100  degrés  agit  donc  comme  défécant  ;  il  sépare  l'albumine, 
Je  caséum,  et,  comme  on  le  verra  plus  tard,  les  matières  azotées  de  nature  analogue 
qui  existent  naturellement  dans  la  canne  et  dans  la  betterave.  Cette  séparation 
s'effectue  sans  perte  et  sans  transformation  de  sucre,  autre  que  celle  qui  |>eut  ii>s- 
timer  à  un  ou  deux  centièmes  de  la  masse,  et  qu'on  ne  saurait  appréirier  dans  des 
expériences  de  cette  nature. 

Restait  à  se  rendre  compte  du  rôle  que  le  bisulfite  joue  eomme  propre  à  s'oppo- 
ser à  la  coloration  des  liqueurs  sacrées. 

La  couleur  des  liquides  sucrés  fournis  par  la  betterave  ou  la  canne  provient  de 
quatre  causes  principales: 

1**  Ces  matières  cootieiinent  des  substances  colorées  qui  m  dtMOlvent  dans 
le  jus  ; 

2<*  Le  contact  de  Tair  et  des  pulpes  engendre  rapidement  des  suUtancet  cjAtfrf.*^ 
nouvelles  qui  s'ajoutent  aux  précédentes  ; 

3°  La  chaleur  employée  à  Tévaporatioo ,  en  dénaturant  une  parfis  du  %ii/t^  ou 
des  produits  qui  raccompagnent.  U^rmn  ;iu.^^i  de^  lunivtf^t  ttÀht^uttt  \ 

4""  Le  concours  de  l'air  et  de  la  eiaui.  ain»i  que  de  rainrnr^id/jtie ,  Aidé  de  IV- 
tion  de  la  chaleur,  en  fait  naitre  eneore  i^Mbnt  révapr^rafK^i  de«  \u%  aUtalikéi  p'4f 
la  chaux. 

Le  bisulfite  de  cbaia  décolore  presque  îa^MàUoéweui,  et  aseex  fÂHtti^éUittiêM , 
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les  matières  colorées  qui  existent  toutes  formées  dans  la  canne  et  dans  la  bette- 
rave; il  prévient  la  formation  des  matières  colorées  queTair  produit  par  son  contact 
avec  les  pulpes;  il  empêche  également  la  production  de  celles  qui  naissent  pendant 
révaporation ,  et  surtout  de  celles  qui  exigent  pour  se  former  le  concours  de  l*air 
et  d'un  alcali  libre. 

Le  pouvoir  décolorant  du  bisulfite  de  chaux ,  en  ce  qui  concerne  les  couleurs 
propres  à  la  canne  ou  à  la  betterave,  n'est  pas  absolu.  Il  paraît  tenir  à  une  combi- 
naison incolore  qui  s*opère  d'abord  entre  la  couleur  propre  à  ces  végétaux  et  Tacide 
sulfiireux.  Cet  effet  est  bien  connu  des  chimistes. 

Aussi,  quand  il  y  a  de  la  matière  verte  en  quantité  appréciable  dans  les  tiges  ou 
racines  traitées,  voit-on  les  jus  incolores,  d*abord,  par  Taction  du  bisulfite,  se  teindre 
légèrement  par  la  concentration,  pour  se  décolorer  plus  tard,  quand  on  arrive  à 
la  cuite. 

I/effet  produit  par  le  bisulfite  de  chaux ,  comme  agent  capable  de  s'opposer  à  la 
coloration  des  pulpes,  est,  au  contraire,  tellement  complet  et  tellement  durable 
qu'on  ne  saurait  trop  méditer  sa  puissance.  J'ai  gardé  pendant  six  mois  dans  des 
vases  mal  fermés  des  pulpes  de  betteraves  qui  sout  demeurées  constamment  inco- 
lores, par  Tcffet  du  bisulfite  de  chaux ,  tandis  qu'on  sait  qu'elles  sont  fortement 
brunies  en  quelques  minutes  par  l'effet  de  l'air,  dans  les  conditions  ordinaires. 

Je  ne  crains  pas  d'affirmer  qu'il  y  a  beaucoup  de  cas  où  le  bisulfite  pourrait  être 
employé  de  la  manière  la  plus  efficace  pour  prévenir  la  formation  des  matières 
colorées  qu'on  a  tant  de  peine  plus  tard  à  détruire  ou  à  extraire  ;  telles  sont  celles 
qui  souillent ,  par  exemple ,  les  filaments  du  chanvre  et  du  lin  après  le  rouissage, 
l'indigo  après  sa  précipitation,  le  jus  des  écorces  employées  au  tannage,  les  extraits 
de  certains  bois  de  teinture,  etc.  Mais  tous  ces  points  seront  examinés  plus  tard. 

Pour  le  moment,  je  me  borne  à  constater  que  les  matières  colorées  qui  se  pro- 
duisent spontanément  à  froid  dans  les  pulpes  exposées  à  l'air,  n'apparaissent  jamais 
en  présence  du  bisulfite  de  chaux. 

J'ajoute  que,  par  l'évaporation  à  froid,  l*'  d'un  liquide  sucré  fait  en  dissolvant 
dans  Teau  du  sucre  de  canne;  2»  du  vesou  de  la  canne  à  sucre;  3»  du  jus  de  la 
betterave,  en  présence  du  bisulfite  de  chaux,  il  n'y  a  jamais  coloration. 

J'ajoute  encore  que,  par  l'évaporation  à  chaud ,  dans  les  mêmes  circonstances  et 
pour  les  mêmes  produits,  la  coloration  est  à  peine  sensible;  bien  plus,  pour  la  bet- 
terave rouge  il  y  a  dccoloration  complète ,  et  le  sucre  obtenu  est  blanc. 

Je  n'ai  reconnu  de  coloration  un  peu  notable  que  dans  des  cas  tout  à  fait  excep- 
tionnels, et  encore  est-il  qu'en  pareille  occasion,  il  se  produit  seulement  des  traces 
de  matière  colorante  dont  la  présence  serait  de  peu  de  conséquence  dans  le  travail 
d'une  sucrerie. 

Ainsi  le  bisulfite  do  chaux  peut  être  utilisé  dans  les  opérations  qui  ont  pour  objet 
lextraction  du  sucre  de  la  canne  ou  de  la  betterave  : 

V  Comme  un  corps  antiseptique  par  excellence,  prévenant  la  production  et  l'ac- 
tion de  tout  ferment; 

2^  Comme  un  corps  avide  d'oxygène,  capable  d'empêcher  les  altérations  que  sa 
présence  fait  naître  dans  les  jus  ; 

3»  Comme  un  corps  défécant,  qui ,  à  100  degrés,  clarifie  les  jus  et  les  débarrasse 
de  toutes  les  matières  albumineuses  ou  coagulables  (1)  ; 

(I)  Toutefois  il  reste  dans  les  sucs  ainsi  d(>réqu(^s  une  matière  particulière  qui  se  colore  sous  l'in- 
flucnce  des  ate alis  et  de  l'air,  d'abord  en  violet  et  ensuite  en  brun  ;  il  serait  possible  qu'elle  fût  de 
nature  azotée. 
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4o  Comme  un  corps  décolorant  pour  les  couleurs  préexistantes; 

5"*  Comme  un  corps  anticolorant ,  capable ,  au  plus  haut  degré,  de  s^opposer  à  la 
fonnatioQ  des  matières  colorées  ; 

6^  Comme  un  corps  capable  de  neutraliser  tous  les  arides  nuisibles  qui  pour- 
raient exister  ou  naître  dans  les  jus,  en  leur  substituant  un  acide  presque  inerte, 
Tacide  sulfureux. 

Restait  à  savoir  à  quelles  doses,  sous  quelles  formes,  le  bîsulGte  de  chaux  devait 
être  appliqué  à  la  canne  oii  à  la  betterave;  quelles  conditions  nouvelles  en  résul- 
taient pour  le  travail  en  grand  ;  quels  inconvénients  pouvaient  compenser  les  avan- 
tages qu'ils  semblaient  promettre  :  c*est  ce  que  je  vais  examiner  ici,  en  me  fondant 
sur  mes  expériences,  sans  exagération,  mais  aussi  sans  timidité,  essayant  de  faire 
la  part  du  présent  et  celle  de  Favenir. 

Pourquoi  ne  pas  Favouer?  Tune  des  pensées  qui  m*ont  plus  particulièrement 
soutenu  et  excité  dans  le  cours  de  mes  recherches,  c*est  l'espoir  que,  dans  les 
régions  éqaatoriales  du  moins,  Textraction  du  sucre  pourrait  être  obtenue  par  le 
seul  emploi  de  la  chaleur  du  soleil.  Qui  empêcherait,  en  effet,  qu'une  fois  rendu 
inaltérable,  le  jus  sucré  de  la  canne  fdt  abandonné  à  la  cristallisation  lente,  à  Pair 
libre,  comme  le  sel  dans  les  marais  salants  ? 

Hlen,  j'ose  le  dire,  et  j'en  appelle  au  témoignage  de  tous  ceux  qui  ont  suivi  mes 
expériences  ;  ils  ont  tous  été  de  mon  avis. 

Cette  opinion ,  ce  désir,  expliqueront  pourquoi  les  expériences  que  je  vais  rap- 
porter ont  reçu  la  dîrectiop  que  je  leur  ai  donnée. 

On  tait  qu'il  existe  en  Murcie  des  sucreries  fondées  sur  le  travail  de  la  canne  à 
sucre.  Elles  ont  résisté  à  toutes  les  vicissitudes  que  le  commerce  du  sucre  a  subies 
depuis  &oixante'ans  ;  elles  sont  en  pleine  activité.  C'est  de  là  qu'une  main  amie,  qui 
n'a  cessé  de  protéger  ma  carrière  scientifique,  m'a  procuré  quelques  centaines  de 
livres  de  cannes  à  sucre  fraîches  pour  mes  expériences. 

Elles  sont  arrivées  à  Paris,  en  bon  état,  au  laboratoire  de  la  Sorbonne,  où  je  les 
ai  traitées.  Soumises  à  l'examen  des  personnes  qui ,  ayant  habité  les  colonies ,  pou- 
vaient en  porter  un  jugement  certain ,  elles  ont  paru  imparfaitement  mûries.  Beau- 
coup d'entre  elles  étaient  piquées.  Leur  travail  ne  promettait  pas  de  résultat  bien 
satisfaisant.  Toutefois  le  premier  essai  que  j'en  fis  remplit  de  surprise  les  per- 
sonnes habituées  à  suivre  le  travail  de  la  canne  à  sucre  et  exercées  à  en  juger  les 
produits. 

Le  vesou  avait  été  extrait  par  râpage  grossier,  avec  addition  de  bisulfite  h  la 
râpe.  Il  avait  été  déféqué  par  ébullition ,  puis  filtré  simplement  à  la  chausse.  Le 
sirop  concentré ,  filtré  une  seconde  fois,  fut  abandonné  à  la  cristallisation  lente. 
Celle-ci  s'accomplit  jusqu'à  siccité  presque  parfaite.  Une  analyse  faite  par  l'alcool 
n'aurait  rien  donné  de  mieux,  quant  à  la  nature  du  sucre  et  sa  quantité.  Celui 
que  j'avais  obtenu  était  plus  incolore. 

Dans  ces  circonstances,  la  totalité  du  sucre  que  le  vesou  contient  prend  la  forme 
solide  et  cristallise.  Les  cristaux  sont  gros  et  fermes.  Ils  ne  sont  pas  plus  colorés 
que  le  sucre  candi  ordinaire ,  dont  ils  ont  l'apparence.  Ils  ne  renferment  que  des 
traces  vraiment  inappréciables  de  sucre  interverti. 

En  tenant  compte  de  la  pureté  presque  absolue  du  vesou  qui  consiste  véritable- 
ment en  eau  sucrée,  une  fois  que  la  défécation  est  accomplie  ;  en  tenant  compte  de 
l'aptitude  spéciale  du  sucre  de  la  canne  à  se  convertir  en  gros  cristaux ,  aptitude 
que  le  suore  de  la  betterave  ne  m'a  pas  offerte  au  même  degré,  je  suis  certain  que  le 
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premier  colon  qui  placera  quelques  hectolitres  de  sirop  dans  les  conditions  favo- 
rables à  cette  cristallisation  lente,  en  retirera  des  cristaux  dont  le  volume,  Taspect, 
la  blancheur  et  la  quantité  suffiront  pour  lever  tous  les  doutes  et  pour  décider  la 
question. 

J*ai  varié  les  proportions  de  bisulfite  de  chaux ,  les  conditions  de  Févaporation  ; 
j'ai  opéré  séparément  sur  les  cannes  les  plus  mûres,  sur  les  cannes  les  plus  vertes, 
sur  les  cannes  piquées;  et  de  tous  mes  essais,  11  ne  m'est  resté  que  du  sucre  en  cris- 
taux. Je  ne  saurais  retrouver  dans  mes  produits  une  cuillerée  de  mélasse  vraiment 
incristallisabie. 

L'analyse  du  vesou  et  son  travail  par  le  bisulfite  ont  été  d'accord  pour  la  teneur  et 
le  rendement  en  sucre.  Il  faudrait,  pour  ne  pas  retirer  du  vesou  tout  le  sucre  qu'il 
contient,  le  faire  exprès,  je  ne  crains  pas  de  le  dire,  tant  l'opération  est  simple, 
tant  ses  résultats  sont  corrects. 

Mais  tout  le  monde  sait  que  le  vesou  extrait  de  la  canne  écrasée  n'est  qu'une 
quantité  assez  faible ,  la  moitié  quelquefois ,  au  plus  les  deux  tiers  de  celui  qu'on 
pourrait  en  retirer. 

Il  peut  donc  rester  dans  les  bagasses  un  tiers  au  moins  du  sucre  qui  se  trouvait 
dans  la  canne  à  sucre. 

Retirer  ce  sucre  par  lavage  dans  les  pays  chauds,  il  n'y  faut  pas  songer  :  l'air,  les 
ferments,  le  sucre,  la  chaleur,  tout  conspire  pour  établir  une  fermentation  rapide  et 
pour  détruire  tout  le  fruit  d*une  pareille  tentative. 

Avec  de  Peau  contenant  un  peu  de  bisulfite ,  non-seulement  ce  lavage  est  facile, 
mais  rien  ne  presse ,  on  peut  le  faire  à  l'aise ,  en  quelques  heures ,  en  quelques 
jourSf  si  l'on  veut.  Un  lavage  systématique  des  bagasses  en  extraira  donc  tout  le 
sucre  jusqu'à  la  dernière  parcelle. 

Ainsi  obtenus,  les  lavages  sucrés,  presque  aussi  riches  que  le  vesou  lui-même, 
traités  de  la  même  manière  par  la  défécation  à  100  degrés ,  la  simple  filtration ,  la 
concentration  à  air  libre  jusqu'à  consistance  de  sirop,  puis  la  cristallisation  lente, 
donneront  des  produits  eu  tout  semblables  aux  produits  fournis  par  le  vesou. 

J'ai  suivi  sur  les  bagasses  de  mes  cannes  cette  méthode  de  travail  avec  une  vive 
curiosité,  et  j'en  ai  retrouvé,  en  gros  cristaux  bien  déterminés,  tout  le  sucre  inal- 
téré et  bien  supérieur  pour  la  teinte  aux  plus  beaux  sucres  que  les  colonies  nous 
envoient. 

Bien  plus,  et  cela  par  des  raisons  que  les  chimistes  ont  déjà  prévues ,  les  écumes 
des  défécations,  les  filtres  employés  aux  filtrat  ions,  m'ont  rendu  intact  et  cristallisé 
le  sucre  qu'ils  avaient  retenu,  malgré  plusieurs  jours  d'abandon  à  l'air,  au  contact 
des  matières  les  plus  capables  d'exciter  la  fermentation. 

Il  a  suffi  de  laver  les  écumes,  les  poches,  les  filtres  avec  de  l'eau  chargée  d'un 
peu  de  bisulfite  de  chaux  et  d*évaporer  celle-ci  ;  bien  entendu  que  rien  n'empêche- 
rait encore  ici  de  procéder  par  un  lavage  systématique. 

Ainsi  le  bisulfite  de  chaux  avait  rendu  le  sucre  presque  aussi  inaltérable  qu'un  sel 
minéral  ;  celui  du  vesou ,  celui  des  bagasses,  celui  des  écumes,  des  poches  et  des 
filtres,  tout  s'est  retrouvé  au  même  état,  en  gros  grains  d'un  candi  incolore  ou  légè- 
rement jaunâtre. 

Tout  s'effectue  sans  aucun  soin,  aucune  étude;  rien  ne  presse  l'ouvrier  qui 
accomplit  le  travail  :  tant  que  le  bisulfite  existe  dans  le  liquide  en  quantité  appré- 
ciable ,  il  prévient  toute  altération. 

Je  ne  connais  pas  les  colonies  ;  il  ne  m'appartient  donc  pas  de  décider  si  l'emploi 
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m  procédé  pareil  peut  avoir  ou  non  pour  résultat  d*y  amener  la  division  de  la 
>priété,  en  donnant  au  nègre  qui  les  habite  la  possibilité  de  se  livrer  à  Textrac- 
D  domestique  du  sucre.  Mais  je  ne  crains  pas  de  dire  que  mes  essais  prouvent 
e  cette  transformation  de  la  culture  et  de  la  propriété  coloniales  est  possible. 
(^u'on  ne  ni*objecte  pas,  en  effet,  la  nécessité  des  puissants  moulins  qui  écrasent 
canne.  Un  coupe-racine,  une  râpe  sufGsent;  car  rien  n*empéche  d'opérer  par 
âge.  L'emploi  du  bisulfite  s'opposantà  toute  fermentation ,  le  lavage  direct  de  la 
loe  découpée  en  rondelles  ou  grossièrement  déchirée  devient  suffisant  pour 
puiser. 

Quoi  qu'il  en  soit,  voici  comment,  après  quelques  essais  préalables,  j'ai  fait  le 
Jtement  des  cannes  dont  je  pouvais  disposer  : 

1*  Je  brisais  les  cannes,  au  moyen  d'une  râpe  à  betterave ,  en  arrosant  avec  une 
isolution  de  bisullite  de  chaux  la  pulpe  qui  en  résultait.  Par  la  presse,  je  retirais 
Tesou  qui,  porté  à  l'ébullition,  filtré,  était  évaporé  à  feu  nu  jusqu'à  la  densité  de 
\  eovirou,  pour  le  sirop  froid.  Filtré  de  nouveau  et  abandonné  à  la  cristallisation 
ite,  ce  sirop,  en  quelques  jours ,  me  donnait  une  masse  de  candi  dont  il  eût  été 
possible  d'extraire  de  la  mélasse. 

U  La  bagasse  ou  la  pulpe,  comme  on  voudra  la  nommer,  étant  humectée  avec 
Feau  et  soumise  à  une  nouvelle  pression,  me  fournissait  un  second  vesou  non 
Hns  riche ,  qui,  traité  c^mme  le  premier,  donnait  les  mêmes  résultats. 
%•  Au  besoin,  l'opération  qui  précède  était  répétée. 

En  tout,  j'avais  employé  un  pour  cent  du  poids  de  la  canne  d'une  dissolution  de 
uJfite  de  chaux,  marquant  10  degrés  à  l'aréomètre  de  Baume.  J'avais  extrait  le 
are  en  totalité.  Je  l'avais  retrouvé  sous  forme  solide,  en  totalité.  Mes  opérations, 
denunent  manufacturières  de  leur  nature,  constituaient  par  leurs  résultats  une 
ilyse  exacte  de  la  canne  à  sucre 

Que  les  chimistes  habiles  qui,  comme  M.  Casaseca,  à  la  Havane;  M.  Avequin , 
SI  Louisiane  ;  M.  Dupuy,  à  la  Guadeloupe,  sont  placés  près  des  fabriques  de  sucre 
cannes,  veuillent  bien  répéter  mes  expériences  plus  en  grand  que  je  n'ai  pu  le 
re,  et  je  suis  certain  que  leur  opinion  sera  bientôt  formée. 
IToici  maintenant  l'objection  à  faire  à  mon  procédé.  Le  sucre  obtenu  conserve  un 
At  sulfureux  ;  mais  il  le  perd  dans  trois  circonstances  : 

|o  Écrasé  et  laissé  pendant  quelque  temps  à  Fair,  le  sulfite  se  change  en  sulfate 
lipide  (1); 

S*  Exposé  à  Faction  d'une  atmosphère  ammoniacale,  le  sucre  perd  sa  saveur  sul- 
reuse  et  prend  souvent  un  goût  de  vanille  très-agréable ,  mais  se  colore  parfois 
peu; 

S*  Claircé  de  manière  à  perdre  environ  10  p.  100  de  son  poids,  il  donne  pour  pro- 
lit  un  sucre  comparable  aux  sucres  les  plus  purs  et  les  plus  blancs.  La  clairce 
génère,  par  Févaporation,  des  sucres  semblables  aux  précédents. 
Manufacturièrement,  je  conseillerais  le  troisième  procédé. 
Je  ne  dirai  qu'uu  mot,  pour  le  moment,  d'une  circonstance  qu'on  pourrait  redou- 
r.  Les  sulfates  et  les  sulfites  se  réduisent  au  contact  des  matières  organiques  et 
oduisent  des  sulfures.  La  formatiou  des  sulfures,  Fapparitiou  du  soufre  libre,  qui 

(t)  Et,  comme  le  sucre  criBlaUiié  ne  conlicnl  pas  de  bisulfite  qui  n'existe  pas  sous  forme  solide, 
lis  seulement  un  sulfite  neutre,  celui-ci  iio  peut  donner  que  du  «ulfalc  neutre.  Si  les  surres  possé- 
ml  ooe  réactioo  acide,  ils  la  doivent  au  pbospbale  acide  de  chaux ,  formé  par  l'acUou  de  l'acide 
iVuivux  sur  le  pbospbale  de  cbaux  du  Jus  ou  de  la  pulpe. 
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pouvaient  eu  être  ia  couséquence,  ne  se  sont  manifestées  dans  aucun  dea  éclian- 
tillons  fort  nombreux  que  je  possède  et  qui  sont  déjà  très-anciens^  du  moins  pour 
le  sucre  de  betterave. 

Je  me  résume  :  100  kilog.  de  canne  renferment  environ  18  kilog.  de  sucre,  quand 
elles  sont  en  bon  état.  On  en  retire  66  kilog.  de  vesou ,  quand  on  travaille  bien,  et 
ceux-ci  renferment  12  kilog.  de  sucre. 

On  extrait  de  ce  vesou  6  à  7  kilog.  de  sucre  brut  ;  on  en  a  donc  perdu  6  à  6  kilog. 
dans  le  travail  du  vesou  ;  on  en  avait  laissé  6  dans  la  bagasse. 

Il  résulte  de  là  qu^en  appliquant  le  nouveau  procédé  au  vesou  seul,  au  lieu  d'ex- 
traire G  à  7  kilog.  de  sucre  brut,  on  en  obtiendra  à  peu  près  12  de  sucre  blanc;  que 
si  on  rapplique  h  la  fois  au  vesou  et  à  la  bagasse,  on  en  aura  17  ou  18  de  sucre 
pour  100  de  canne. 

En  disant  que  le  rendement  de  la  canne  en  sucre  pouvait  être  doublé,  je  n*ai 
donc  rien  dit  qui  ne  fiH  d^accord  avec  mes  expériences ,  je  suis  certainement  resté 
bien  au-dessous  de  la  vérité. 

L'avenir  prononcera;  j'attends  son  jugement  avec  la  plus  parfaite  confiance.  Le 
bisulfite  permettant  au  manufacturier  de  faire  tout  ce  que  le  diimiste  fait  avec  de 
Falcool,  si  l'un  retire  18 ,  l'autre  les  retirera  tout  aussi  bien  quelque  jour. 

Quant  à  décider  de  loin  s'il  convient  d'évaporer,  par  ébullition,  jusqu'au  bout;  de 
concentrer  le  sirop  à  la  densité  de  1/3  environ,  pour  terminer  à  l'étuve;  ou  bien 
d'opérer  l'évaporation  tout  entière  dans  des  caisses  au  soleil ,  c'est  ce  que  je  ne 
saurais  faire.  Les  circonstances  locales ,  les  études  sur  place  en  décideront. 

Je  me  borne  à  faire  remarquer  que  la  présence  du  bisulfite,  en  prévenant  la  for- 
mation et  Taction  du  ferment ,  rend  remploi  de  grandes  caisses  ou  cuves  en  boit, 
peu  profondes  et  à  large  surface,  d'une  application  facile,  et  permet  tout  aussi  bien 
remploi  de  véritables  bâtiments  de  graduation. 

Je  n'ai  pas  eu  à  ma  disposition  une  quantité  de  vesou  suffisante  pour  tenter  de 
pareils  moyens  de  travail,  mais  je  veux  pourtant  montrer  que  ces  procédés  méritent 
d'être  essayés ,  et  je  recommande  à  l'attention  de  M.  Casaseca  ou  de  tout  cliimiste, 
dans  une  situation  analogue ,  rexpérience  suivante  : 

Du  jus  de  betterave,  auquel  j'ai  ajouté  4  p.  100  de  la  dissolution  normale  de 
bisulfite  de  chaux ,  ayant  été  déféqué,  je  l'ai  versé  dans  une  petite  caisse  en  sapin 
préalablement  bien  lavée  avec  du  bisulfite  dissous.  Le  fond  percé  de  trous,  traversés 
chacun  par  des  ficelles  pendantes,  lui  offrait  ainsi  de  nombreux  moyens  d'écoule- 
ment et  une  large  surface  d'évaporation.  A  mesure  que  le  jus  se  réunissait  dans  une 
terrine  plac^ée  au-dessous  des  ficelles ,  on  le  rejetait  dans  la  caisse.  Ainsi  concentré 
par  de  nombreux  voyages ,  le  sirop  fut  placé  dans  un  vase  plat  où  il  cristallisa 
presque  entièrement.  Dans  le  peu  de  mélasse  qui  fut  séparée  des  cristaux ,  il  s'en 
produisit  de  nouveaux,  et  c^'^  derniers  offraient,  comme  les  précédents ,  la  forme 
bien  connue  et  caractéristique  du  sucre  de  canne. 

Si ,  avec  le  jus  de  la  betterave ,  avec  un  appareil  improvisé ,  cette  expérience  a 
réussi ,  i)ourquoi  en  serait-il  autrement  avec  le  jus  de  la  canne  plus  pur  et  plus 
riche,  dans  des  pays  chauds ,  au  grand  air  et  avec  des  appareils  sérieusement 
étudiés  ? 

Pourquoi  ne  pas  chercher  dans  l'emploi  de  la  chaleur  solaire,  là  où  elle  est  si 
intense  et  d'un  retour  si  assuré ,  le  moyen  de  remplacer  la  houille  ou  les  autres 
combustibles  dont  on  est  privé  ? 

Quoi  qu'il  en  soit  du  moyen  d'évaporation  qui  sera  préféré  aux  colonies,  et  sur 
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goel  l'expérience  en  grand  peut  seule  donner  des  lumières  certaines,  le  résultat 
ippant  du  travail  opéré  sur  quelques  centaines  de  livres  de  canne  à  sucre  m'avait 
invaincu  que  Textraction  du  sucre  dans  les  colonies  allait  entrer  dans  des  voies 
mvelles  et  profitables,  les  vesous  et  les  bagasses  pouvant  désormais  être  soustraits 
tonte  fermentation. 

rétais  donc  pleinement  disposée  me  livrer  immédiatement  à  toutes  les  démarches 
icessaires  pour  assurer  un  essai  prompt  de  mon  système,  soit  dans  les  colonies 
ançaises,  avec  Tappui  si  bienveillant  pour  moi  de  M.  de  Tracy,  ministre  de  la 
arine ,  soit  en  Algérie  où  beaucoup  de  personnes  bien  informées  croient  que  la 
inne  à  sucre  peut  prospérer,  et  où  Taccroissement  de  rendement  obtenu  par  ma 
léthode  donnerait  le  moyen  de  produire  à  bas  prix  des  sucres  qui  seraient  bien 
lacés  pour  fournir  h  la  consommation  des  populations  qui  entourent  la  Méditer- 
mée. 

Mais,  tandis  que  j'étais  sollicité,  par  un  désir  bien  naturel,  à  concentrer  toute  mon 
itcDtion  sur  la  canne  à  sucre,  qui  me  promettait  un  succès  incontestable,  prompt 
;  facile,  j*ai  compris  que  je  devais  à  mon  pays  natal,  qui  ne  possède  pas  de  colonies 
;  qui  cultive  la  betterave  sur  une  grande  échelle,  a  mon  maître,  qui,  dans  tant  d'oc- 
isioDS ,  a  pris  en  main  la  cause  du  sucre  indigène,  de  m*attacher  à  faire  tous  mes 
Torts  pour  maintenir  entre  le  sucre  de  betterave  et  le  sucre  de  canne  un  équilibre 
lie  mes  résultats  menacent  de  troubler  profondément. 

Tel  est  le  but  des  essais  réitérés  auxquels  je  me  suis  livré  sur  les  betteraves. 
uisque  Fextraction  du  sucre  de  la  canne  exige  un  écrasement  ou  un  râpage ,  une 
tfécatioD,  une  évaporation  rapide  ou  lente ,  entremêlée  de  Gltrations,  on  peut  déjà 
)  faire  aisément  une  idée  du  travail  de  la  l)etterave.  11  n'en  diffère  pas ,  en  effet  ; 
lais,  si  la  canne  à  sucre  m'a  fourni  des  résultats  tellement  nets  quMI  n'y  ait  pas  le 
loindre  doute  pour  moi  sur  les  avantages  que  j'assigne  au  prociklé  que  j'ai  essayé 
ir  elle,  la  betterave  devait,  au  contraire,  m'offrir  de  bien  plus  grandes  difficultés 
vaincre. 

En  effet,  la  sucrerie  indigène  est  bien  plus  avancée  et  laisse  bien  moins  de  marge 
IX  perfectionnements.  Comme  elle  extrait  les  jus  d'une  manière  plus  exacte,  elle 
srd  moins  de  sucre  dans  les  pulpes.  Comme  elle  utilise  les  pulpes  pour  la  nourri- 
ire  des  bestiaux ,  le  sucre  qu'elles  retiennent  n'est  même  pas  perdu  en  réalité. 
jant  la  houille  à  bon  compte,  les  procédés  d'cvai)oration  par  le  feu  lui  conviennent 
lieux.  Enfin ,  le  jus  de  betterave  renfermant  l)eauooup  de  sels  qui  sont  capables 
empêcher  la  cristallisation  du  sucre,  il  en  résulte  une  cause  de  perte  que  le  nou- 
sau  procédé  ne  pouvait  corriger. 

Le  compte  en  nombres  ronds  me  parait  s'établir  de  la  manière  suivante  : 
100  kilog.  de  betteraves  renfermant,  pour  la  moyenne  de  Tannée,  10  kilog.  de 
icre»  il  en  reste  4  dans  les  pulpes,  2  dans  les  mélasses,  et  7  que  le  fabricant  pour- 
ut  livrer  au  commerce  sous  forme  de  sucre  brut.  Quelques  fabricants  atteignent  ce 
ernier  chiffre,  dit-on;  mais  je  serais  porté  a  admettre  qu'en  France  même,  où 
site  industrie  est  si  habilement  conduite,  la  moyenne  générale  ne  dépasse  pas  0 , 
où  résulterait  une  perte  absolue  de  1  p.  100  de  sucre  qui  disparaîtrait  dans  le 
avail. 

Quoi  qu'il  en  soit,  je  regarde  comme  la  limite  des  perfectionnements  à  espérer, 
le  momejit,  de  mon  procédé,  un  rendement  élevé  à  8  p.  100,  en  bonne  qua- 
e ,  soit  33  p.  100  en  sus  du  rendement  moyen ,  considéré  dans  Tensemble  des 
ibrifues. 
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Mais  j*ai  moins  cherché ,  pour  mon  compte ,  à  donner  aux  grandes  fabriques  de 
sucre  de  betterave  des  procédés  de  fabrication  plus  parfaits  qu*à  fournir  des  moyens 
d*un  emploi  facile  pour  tous  et  d'une  application  susceptible  de  s'effectuer  sur  une 
plus  petite  échelle  dans  les  fermes  elles-mêmes. 

Pendant  que  j'étudiais  la  question  à  ce  point  de  vue,  MM.  Claes  frères,  mettant  à 
profit ,  à  mon  insu,  des  procédés  de  la  même  nature,  en  faisaient  Fapplication  eo 
grand.  Cest  à  eux  qu*il  appartient,  par  conséquent,  d'en  faire  connaître  les  résul- 
tats. Pour  moi,  qui  n*ai  pas  encore  l'expérience  manufacturière  de  ma  méthode  avec 
les  appareils  existants  dans  les  fabriques  actuelles ,  je  livre  à  l'appréciation  les  ré- 
sultats que  j'ai  constatés  dnns  le  laboratoire. 

Premier  point  à  résoudre.  Peut-on  retirer  de  la  betterave  tout  le  sucre  qu'elle 
contient  et  le  faire  passer  dans  les  jus.'  Cela  n'est  pas  douteux. 

En  effet,  laver  la  pulpe  avec  de  l'eau  chargée  de  bisulfite,  c'est  là  une  opératioQ 
très-manufacturière,  et  qui ,  effectuée  systématiquement,  peut  donner  un  liquide 
fort  rapproché  du  jus  lui-même  par  sa  richesse  saccharine  d'une  part ,  et  de  l'autre 
des  pulpes  épuisées  ou  à  peu  près. 

Les  lavages  ainsi  obtenus  seraient  d'ailleurs  versés  sur  la  râpe  et  serviraient  de 
véhicule  pour  porter  sur  les  pulpes  nouvelles  le  bisulfite  préservateur. 

En  ce  qui  concerne  les  pulpes  épuisées,  je  n'ignore  pas  qu'on  regarde  leur  emploi 
pour  la  nourriture  du  bétail  comme  compromis  par  le  fait  même  de  leur  épuise- 
ment. C'est  à  Texpérience  à  en  décider.  Mais  pourtant ,  n'y  aurait-il  pas  quelque 
exagération  à  penser  que  ces  pulpes  si  riches  encore ,  après  le  lavage ,  en  matières 
azotées,  en  matières  assimilables,  ont  perdu  toute  propriété  alimentaire  ?  Épuiser  les 
pulpes  et  les  assaisonner  avec  des  mélasses,  qui  leur  rendraient  le  sucre  et  les  sels 
qui  leur  manquent,  serait,  ce  me  semble,  une  pratique  fort  logique;  mais,  je  le 
répète,  Texpérience  seule  peut  en  décider  et  apprendre  jusqu'à  quelle  dose  la  mélasse 
peut  être  tolérée  par  le  bétail. 

Ce  que  je  veux  étahlir,  c'est  que  l'épuisement  des  pulpes  est  très -praticable  en 
soi,  lorsqu'on  peut  disposer,  pour  l'effectuer,  d*un  liquide  qui  prévient  toute  alté- 
ration, toute  fermentation,  et  qui  permet  même  de  consacrer  plusieurs  jours  à  « 
travail,  si  Ton  veut. 

I^  perte  absolue  de  1  de  sucre  pour  100  de  betteraves  ou  de  10  p.  100  du  sucre 
qu'elles  contiennent  n*a  rien  d'exagéré;  je  la  crois  non-seulement  réelle,  mais  bien 
au-dessous  de  la  vérité,  et,  sur  ce  point,  il  y  aura,  je  n'en  doute  pas,  des  améliora- 
tions à  obtenir. 

D'où  vient  cette  perte,  en  effet,  si  ce  n'est  du  sucre  laissé  dans  les  écumes,  dans 
le  noir,  dans  les  poches  et  filtres  ;  de  celui  qui  se  détruit  par  les  fermentations  que 
le  contact  des  sacs,  des  outils  et  instruments  imprégnés  de  ferments  divers  peut 
provoquer  ?  Or,  de  ces  causes  de  perte,  bien  peu  résisteraient  à  l'emploi  de  mon 
procédé. 

En  ce  qui  concerne  le  noir,  sa  consommation  serait  sinon  annulée,  du  moins 
considérablement  réduite,  dans  le  travail  du  sucre  brut. 

En  ce  qui  regarde  les  écumes,  le  bisulfite  de  chaux  exerce  une  double  action 
dont  je  ne  crois  pas  nfétre  exagéré  Timportance.  Il  détermine  plus  facilement  et 
plus  complètement  que  tout  autre  agent  la  coagulation  des  matières  albuminoîdes 
qui  forment  les  écumes.  En  outre,  il  produit  des  écumes  qui  ne  s'altèrent  pas  au 
contact  de  l'air  et  où  l'on  iie  voit  pas  survenir  de  fermentation.  Que  si  le  travail  en 
grand  suscitait  à  cet  égard  des  difficultés  que  je  n'ai  pas  aperces,  il  suffirait  éfi- 
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demment  d*une  addition  de  quelques  millièmes  de  bisulGte  aux  écumes  pour  les 
écarter. 

11  est  évident  que,  pour  mettre  les  sacs,  poches,  filtres,  outils  quelconques  à 
Fabri  de  finvasion  des  ferments,  il  suffira  de  les  laver  avec  de  Teau  chargée  de  bi- 
sulfite avant  d'eu  faire  usage  et  au  moment  où  ou  cesse  de  les  employer,  ainsi  que 
MM.  Dubrunfaut  et  Kuhlman  Tout  déjà  conseillé. 

De  tout  cela,  je  crois  pouvoir  tirer  la  conséquence  que  l'emploi  bien  dirigé  du 
bisulfite  peut  conduire  à  retirer  le  sucre  laissé  jusqu'ici  dans  les  pulpes,  et  qu'il 
peut,  de  même,  fournir  le  moyen  d'éviter  en  grande  partie  les  pertes  que  Ton  fait 
par  les  fermentations  accidentelles  des  écumes,  des  sacs,  poches,  filtres,  etc.  Si  ces 
deux  causes  de  perte  ou  de  destruction  portent  sur  deux  ou  trois  de  sucre  pour  dix 
que  la  betterave  en  contient,  leur  atténuation  ne  saurait  être  sans  intérêt. 

J*aborde  maintenant  une  autre  cause  de  [lerte  ;  celle  qui  est  due  à  la  présence 
des  sels,  qu*on  considère  comme  étant  la  cause  principale  de  la  formation  des  mé- 
lasses. J*ai  pu  apprécier  tous  les  inconvénients  qu*on  attribue  à  Faction  de  ces  sels 
variés  et  abondants  que  la  betterave  renferme.  Avec  la  canne  à  sucre,  il  suffit  d'un 
peu  de  bisulfite  pour  que  les  traitements  par  Feau  donnent  tous  les  résultats  d'un 
traitement  par  l'alcool  \  c'est  qu'il  n*y  a  pas,  ou  très-peu,  de  sel  dans  le  vesou.  Avec 
le  jus  de  betterave,  c'est  tout  autre  chose  ;  quoi  qu'on  fasse,  le  traitement  par  le 
bisulfite  diffère  toujours  des  traitements  par  l'alcool,  précisément  parce  que  Feau 
du  jus  dissout  des  sels  que  l'alcool  ne  dissout  pas.  Aussi,  est-ii  rare  d'obtenir  le 
sucre  de  betterave  en  ces  cristaux  nets,  distincts  et  d'une  production  facile  que  le 
sucre  de  canne  donne  aisément.  Aussi  m'est-il  généralement  resté,  sinon  des  mé- 
lasses,  au  moins  des  produits  mous. 

Tout  en  admettant  donc  l'incontestable  influence  que  les  sels  peuvent  exercer  sur 
la  cristallisation  du  sucre,  je  ne  puis  cependant  pas  l'accepter  comme  la  cause  uni- 
que  de  la  formation  de  la  mélasse  ou  de  cristaux  mous.  S'il  en  était  ainsi,  en  éva- 
porant quarante  livres  de  jus  et  brûlant  le  résidu  qu'ils  laissent,  et  en  ajoutant  les 
sels  ainsi  obtenus  à  dix  litres  de  jus,  ceux-ci  ne  devraient  pas  fournir  de  sucre  cris- 
tallisé. Or,  il  est  facile  de  s'assurer  qu'à  cette  dose  les  sels  de  la  betterave  n'ont  pas 
une  telle  influence. 

La  production  des  mélasses  doit  donc  être  attribuée  à  d'autres  causes,  indépen- 
damment de  celle-là.  Dès  lors,  il  serait  inexact  de  prétendre  que  tout  procédé  qui 
n'élimine  pas  les  sels,  doit,  par  cela  même,  rester  sans  Influence  sur  la  formation 
des  mélasses  ;  tous  mes  essais  m'ont  démontré  le  contraire.  Je  ne  les  ai  jamais  an- 
nulées, c'est  vrai  ;  mais  que  les  fabricants  en  demeurent  convaincus,  je  les  ai  ré- 
duites à  des  quantités  bien  inférieures  à  celles  qui  se  produisent  par  les  procédés 
actuels.  Ils  peuvent,  je  crois,  tendre  avec  confiance  leurs  efforts  de  ce  coté. 

On  assure  que,  dans  quelques  sucreries  françaises  dirigées  par  des  personnes  de 
grande  expérience,  le  rendement  s'élève  à  8  p.  100  du  poids  de  la  betterave  en 
quatrième  ordinaire.  Ce  résultat  confirmerait  pleinement  l'opinion  à  laquelle  j*ai 
été  conduit  par  mes  propres  études.  Heureux,  si  je  pouvais  généraliser  dans  les 
mains  de  tous,  par  la  sûreté  des  méthodes,  un  succès  jusqu'à  présent  exceptionnel, 
levais  essayer  maintenant  de  répondre  à  quelques  questions  d'un  intérêt  pres- 
sant pour  des  industries  importantes.  Je  le  ferai  avec  sincérité,  laissant  aux  indus- 
triels et  aux  hommes  d'affaires  à  apprécier  mon  opinion  pour  ce  qu'elle  vaut  à  cet 

égard. 
L'industrie  sncrière  a  pris  un  tel  essor  dans  quelques  parties  du  continent  qu'elle 
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a  donné  lieu  à  la  création  d'établissements  spéciaux  pour  l'exécution  des  machines 
qu'elle  emploie,  pour  la  fabrication  ou  la  révivifîcation  du  noir  qu'elle  consomnne. 
Elle  a  donné  naissance,  en  outre,  à  des  distilleries  qui  utilisent  ses  mélasses  et  qai 
en  retirent,  avec  profit  pour  le  pays,  de  l'alcool  et  les  sels  qui  s'y  sont  concentrés. 
Toutes  ces  industries  se  sont  émues. 

Si  l'emploi  du  bisulfite  est  adopté,  les  conditions  nouvelles  qu'il  introduira  peu- 
vent ouvrir  bien  des  voies  à  l'invention  que  je  suis  hors  d'état  de  prévoir.  Il  me 
semble  cependant  que  l'action  des  râpes  sera  nécessaire,  jusqu'à  ce  qu'une  étude 
approfondie  des  effets  obtenus  sur  les  tranches  produites  par  un  coupe-racines  et 
soumises  à  un  lavage  systématique,  ait  été  effectuée.  11  m'a  paru  que  les  liquides 
sucrés  obtenus  par  macération  ou  lévigation  se  travaillaient  plus  facilement  que  les 
jus  naturels  provenant  directement  des  râpes  et  des  presses. 

Je  n'oserais  pas  assurer  que  les  presses  actuelles  seront  conservées,  dans  le  cas 
môme  où  les  râpes  le  seraient  ;  tout  y  est  calculé  pour  un  travail  très-rapide.  Or, 
une  fois  la  pulpe  rendue  inaltérable,  des  presses  lentes,  opérant  par  grandes  masses, 
économisant  la  main-d'œuvre,  supprimant  les  sacs,  les  claies,  peuvent  offrir  des 
avantages  certains  et  obtenir  une  juste  préférence. 

La  défécation  s'opérant  au  moyen  du  bisulfite,  de  la  même  manière  qu'avec  la 
diaux,  les  diaudières  qui  lui  sont  consacrées  et  dont  les  dispositions  ont  été  si 
bien  régfées,  seraient  toujours  indispensables. 

Les  filtres  de  Taylor,  ou  des  filtres  analogues,  interviennent  dans  le  travail  nou- 
veau au  même  titre  que  dans  l'anden,  sauf  les  cas  où  l'on  préférerait  opérer  par 
dépôt,  ce  qui  est  possible. 

Les  appareils  d'évaporation  à  feu  nu  pourraient  inter%'enir  au  commencement  de 
k  concentration  des  jus,  mais,  à  la  fin,  il  faudrait  recourir,  soit  à  l'évaporadon 
rapide  dans  des  chaudières  chauffées  à  la  vapeur,  soit  à  une  cristallisation  lente 
effectuée  dans  des  étuves.  Je  me  suis  assuré  qu'on  peut  opérer  dans  la  tôle,  la 
fonte,  le  cuivre  étamé,  le  fer  étainé,  et  très-probablement  dans  des  vases  construits 
eu  bois  ou  en  briques  cimentées. 

L'emploi  du  noir  pourra  être  supprimé,  réduit  ou  conservé,  selon  qu'on  se  pro- 
posera de  fabriquer  des  sucres  bruts  ou  des  sucres  raffinés. 

Quant  aux  mélasses  et  à  leurs  sels,  il  y  aura  toujours  lieu  de  les  utiliser,  sauf 
cette  partie  qu*on  pourrait  rejeter  sur  les  pulpes  comme  assaisonnement  pour  la 
nourriture  du  bétail. 

Kn  effet,  l'agriculture  en  France  réclame  à  grands  cris  du  sel  marin  ;  elle  pour- 
rait a  meilleur  droit  rédamer  des  sels  à  base  de  potasse  ;  et  lorsqu'il  arrive  que, 
dans  un  pays  où  rien  ne  se  perd,  comme  dans  le  département  du  Nord,  on  a  de 
tels  sels  dans  la  mélasse;  lorsqu'il  suffit  de  faire  manger  celle-ci  pour  que  ces  sels 
rentrant  dans  les  engrais  retournent  à  la  terre,  ce  département  se  livre  h  une  large 
exportation  de  ces  produits  qu'il  dérobe,  au  contraire,  à  son  propre  sol.  Qui  oserait 
affirmer  quMI  n'aura  pas  lieu  de  le  regretter  un  jour  ? 

Les  pays  producteurs  de  sucre  peuvent  en  exporter  autant  qu'ils  veulent,  l'air  et 
l'eau  suffisent  à  leur  en  rendre  les  éléments  ;  mais  les  sels  des  mélasses  une  fois 
exportés  ne  se  retrouvent  pas  si  aisément.  Kpuiser  les  pulpes  de  tout  le  sucre  cris- 
tallisable  qu'elles  peuvent  fournir,  leur  rendre  comme  assaisonnement  une  partie 
des  mélaGses  et  de  leurs  sels,  telle  serait,  .^  mon  avis,  la  marche  la  plus  logique  au 
point  de  \ue  de  l'économie  générale  du  sol  d'un  pays.  Mais,  pour  faire  accepter  par 
fialMt  privé  les  conséqueiu-es  de  ces  prévisions  lointaines,  il  faut  qu'il  y  trouve 
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tOB  compte  dans  le  présent.  Il  faut  donc,  dans  ce  cas  particulier,  qu'il  y  ait  un  plus 
frand  avantage  à  retirer  le  sucre  des  pulpes  qu'à  vendre  des  mélasses.  L'expérience 
en  grand  peut  seule  apprendre  si  cet  avantage  existe,  comme  je  le  crois. 

Les  indications  qui  précèdent  vont  rendre  facile,  à  chacune  des  personnes  inté- 
ressées dans  les  diverses  industries  auxquelles  elles  se  rapportent,  rappréciation 
exacte  de  la  portée  des  faits  que  j'ai  constatés  par  moi-noéme  dans  le  traitement  de 
la  betterave. 

J'ai  râpé  des  betteraves,  en  arrosant  la  pulpe  avec  2  1/2  p.  100  du  poids  de  la 
racine,  d'une  dissolntion  de  bisulfite  de  chaux,  marquant  10  degrés  à  Taréomètre 
de  Baume.  J'ai  pressé  les  pulpes  et  recueilli  les  jus,  qui  ont  été  portés  à  l'ébulli- 
tion.  La  défécation  étant  opérée,  ou  a  passé  les  liquides  à  la  chausse  et  on  les  a 
analysés  au  moyen  de  l'appareil  de  polarisation. 

On  a  concentré  par  Tébullitlon  a  feu  nu  les  jus  déféqués,  jusqu'à  les  réduire  à 
consistance  de  sirop  ;  ceux-ci  filtrés,  et  mis  à  l'étuve,  ont  été  ramenés  à  des  masses 
cristallisées,  d'une  couleur  paille,  dont  on  a  également  fait  l'analyse  au  moyen  de 
l'appareil  de  polarisaCion.  L'analyse  de  cette  masse  humide,  ainsi  faite,  on  a  pu 
déterminer  la  portion  de  son  poids  correspondante  au  sucre  réel  ;  le  reste  étant  re- 
préMDté  par  Peau,  les  sels,  etc. 

4  lit.  366  jus  contenant  621  gr.  4  de  sucre  ont  fourni  une  masse  grenée  ooute- 
nant  538  gr.  30  de  sucre. 

0  lit.  984  jus  contenant  105  gr.  S  de  sucre  ont  fourni  une  masse  grenée  renfer- 
mant 104  gr.  9  de  sucre. 

1  lit.  045  jus  contenant  113  gr.  4  de  sucre  ont  fourni  une  masse  grenée  conte- 
nant 118  gr.  1  de  sucre. 

D'où  il  suit  que,  pendant  la  défécation,  la  première  concentration  à  feu  nu,  la  se- 
conde concentration  à  l'étuve,  et  la  cristallisation  qui  s'y  opère,  le  sucre  traité  par 
le  bisulfite  de  chaux  se  conserve  intact. 

l>ans  toutes  mes  épreuves,  la  même  concordance  s'est  manifestée.  Les  diffé- 
rences, toujours  faibles,  ont  été  observées  tantôt  dans  un  sens,  tantôt  dans  Fautre, 
et  ne  se  sont  généralement  pas  élevées  au  delà  de  deux  ou  trois  centièmes^  quanti- 
tés négligeables  dans  la  pratique. 

Les  pulpes  desquelles  les  jus  précédents  avaient  été  extraits,  ayant  été  baignées 
avec  de  l'eau  et  mises  une  seconde  fois  en  presse,  ont  fourni  des  liquides  sucrés. 
L'opération,  répétée  pour  les  épuiser,  en  a  donné  d'autres  qui  ne  l'étaient  presque 
plus.  On  lyoutait  un  peu  de  bisulfite  dans  leau  pour  les  demieis  lavages. 

Or,  ces  liquides  réunis,  filtrés  et  concentrés  par  une  ébullition  à  feu  nu,  filtrés 
de  nouveau,  puis  mis  à  l'étuve,  ont  donné  des  masses  cristallisées  de  tout  point 
iblaUes  à  celles  qui  provenaient  des  jus  directs.  Le  sucre  existant  dans  ces 
eorrespondait,  poids  pour  poids,  avec  cekii  que  l'analyse  signalait  dans  les 
liqueun  qui  les  avaient  fournies. 

Les  écumes,  les  poches,  lavées  à  leur  tour,  par  de  l'eau  chargée  d'un  peu  de 
Insulte,  malgré  leur  abandon  au  contact  de  l'air,  ont  fourni  des  rinçures  qu'on  a 
ma  repos  pendant  une  dizaine  de  jours,  en  y  ajoutant  toutes  celles  qui  pro- 
des  exp^iences  qu'on  faisait  chaque  jour.  Au  bout  de  ce  temps,  elles 
;  4  i/1  B»;  on  les  a  mitées  par  défécation,  etc. ,  comme  le  jus  de  betteraves 
^•8i>tadauHé:ëwnfmies  cristallisées  presque  comparables  aux  pro- 

domacré  beaucoup  de  temps,  j*ai  traité 
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des  bettera?e8  de  toutes  dimensions  ;  de  toutes  couleurs,  rouges,  blanches,  jaunes; 
de  tout  âge,  jeunes  et  non  parvenues  à  leur  maturité,  mûres  et  en  bon  état  au  mo- 
ment de  la  récolte,  prises  dans  les  silos  et  bien  conservées  ;  enfin,  altérées,  gangre- 
nées à  divers  degrés. 

Toujours,  les  masses  cristallisées  que  j*en  ai  extraites  renfermaient  inaltéré  le 
sucre  que  Tanalyse  y  indiquait  avant  le  traitement.  Les  différences  observées  sont 
dues  surtout  à  des  causes  physiques,  car  le  sucre  obtenu  ne  se  présentait  pas,  quant 
à  Taspect,  avec  des  caractères  identiques.  Ce  n'est  que  très-rarement  que  la  bette- 
rave m'a  donné  d*aussi  beaux  produits  que  la  canne  ;  au  lieu  d*un  grain  dur  et  bien 
formé,  les  masses  se  solidifient  souvent,  à  peu  près  comme  il  arrive  dans  une  cris- 
tallisation confuse. 

Pour  les  chimistes  et  les  manufacturiers  qui  sont  exercés  au  maniement  de  Tex- 
cellent  procédé  dressai  de  M.  Payen,  une  expérience  très-simple  pourra  fixer  leur 
opinion. 

Ils  n'ont  qu'à  traiter  une  dizaine  de  betteraves  par  le  bisulfite,  et  à  évaporer  le 
jus  a  près  défécation,  d'abord  jusqu'à  25  degrés.  A  ce  terme,  on  clarifie  et  on  filtre 
ou  même  on  se  contente  de  filtrer  sans  clarification.  On  évapore  ensuite  jusqu'à  S7 
ou  38  degrés  Baume,  et  on  abandonne  la  matière  pendant  trois  ou  qudtre  jours  dans 
une  étuve  à  40  degrés. 

La  niasse  cristallisée,  exprimée  fortement,  leur  offrira  un  sucre  brut,  d'une  très- 
belle  nuance  et  d'une  richesse  en  sucre,  non-seulement  tliéorique,  mais  pratique- 
ment réalisable,  qui,  ainsi  que  l'es&ai  par  la  méthode  de  M.  Payen  l'indique,  égalera 
ou  dépassera  du  premier  coup  le  rendement  du  travail  tout  entier  des  sucreries. 
Ainsi,  quiconque  essayera  de  traiter  quelques  betteraves  par  le  bisulfite,  reconnaî- 
tra sans  peine  qu'on  peut  retirer  du  jus  qu'elles  fournissent,  13  ou  15  pour  100  do 
poids  de  ce  jus  d'un  résidu  pâteux,  qui,  fortement  pressé  entre  des  doubles  de 
papier  Joseph,  laisse  8  ou  10  pour  100  du  poids  du  jus  d'un  sucre  blanc. 

Après  avoir  assisté  à  la  première  des  expériences  que  j'ai  effectuées  devant  la 
commission  française,  M.  Clerget,  l'un  de  ses  membres,  dès  le  premier  essai  qu'il  a 
fait  de  mon  procédé,  est  arrivé  à  ce  résultat. 

L'ébullition  est  ordinairement  assez  tumultueuse  lorsqu'on  opère  par  le  bisulfite; 
je  n'ai  pu  me  rendre  compte  de  cette  particularité,  qu'on  maîtrise  très-bien  par  un 
peu  de  graisse,  ou  mieux  par  l'acide  oléique  ;  ce  phénomène  de  boursouflement  se- 
rait même  de  nature  à  recommander  une  autre  forme  de  vases  pour  l'évaporatioo 
des  jus,  surtout  lorsqu'ils  proviennent  de  betteraves  non  encore  arrivées  en  ma- 
turité. 

Avec  des  betteraves  tachées  de  noir  et  gangrenées  jusqu'à  quelques  centimètres  à 
partir  du  col,  j'ai  constaté  que  mon  procédé  permettait  d'en  retirer  le  sucre  tout 
aussi  bien  qu'avec  les  betteraves  saines.  Quant  à  leur  apparence,  ces  produits  dif- 
fèrent peu  ;  quant  à  leur  quantité,  le  sucre  signalé  par  l'analyse  dans  les  racines  se 
retrouve  tout  entier  dans  les  masses  cristallisées  qui  en  proviennent. 

En  comparant  la  marche  bien  connue  du  travail  actuel  des  fabriques  de  sucre  de     i 
betterave,  avec  celle  qui  semblait  résulter  de  l'emploi  de  mon  procédé,  j'apercerais 
les  circonstances  suivantes  : 

Aujourd'hui,  le  ràpage  s'effectuant  à  l'air  libre,  sans  précaution  spéciale,  les 
altérations  qu'il  entraîne  rendent  indispensable  un  pressage  rapide  Quelque  rapide     | 
qu'il  puisse  être,  on  n'obvie  pas  aux  altérations.  i 

La  défécation  opérée  à  l'aide  de  la  chaux,  favorise  ou  exalte  la  coloration  et  force 
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remploi  du  noir,  comme  agent  décolorant  et  comme  absorbant  de  la  cbaux  en  excès. 

L*évaporation  à  une  température  élevée  raodiûe  une  partie  du  sucre  que  la  cha- 
leur rend  incristallisable,  d*oii  résulte  la  récessité  d*opérer  par  cuites  successives  et 
de  retirer  le  sucre  solide  en  quatre  ou  cinq  cristallisations  de  moins  en  moins  pro- 
ductives. 

Mon  procédé  permettait  : 

De  râper  à  Tavance,  de  garder  les  pulpes  du  jour  au  lendemain ,  de  presser  len- 
tement et  à  plusieurs  reprises  pour  épuiser  les  pulpes  par  lavage. 

11  fournissait  des  défécations  parfaitement  limpides  et  incolores ,  à  la  suite  des- 
quelles remploi  du  noir  n*avait  pas  d'objet. 

Les  jus  évaporés  d^abord  à  une  température  élevée ,  jusqu'à  la  densité  de  1 ,3  par 
exemple,  puis  concentrés  à  Tétuve,  cristallisaient  sans  coloration,  se  solidifiaient  en 
entier  ou  à  peu  de  chose  près ,  ce  qui  plaçait  toute  Fimportance  du  travail  dans  les 
premiers  produits. 

Je  me  trouvais  donc  ramené  vers  remploi  du  procédé  de  la  cristallisation  lente 
auquel  M.  Crespel-Dellisse  a  dû  les  succès  qui  ont  sauvé  de  sa  ruine  la  fabrication 
du  sucre  mdigène  en  France  vers  1827  ;  mais,  en  Fadoptant ,  je  croyais  être  assuré 
que,  par  remploi  du  bisulfite ,  ce  procédé  deviendrait  d*une  application  plus  facile, 
plus  simple,  et  que  son  rendement  serait  accru  d'une  manière  importante. 

Deux  difficultés  m'arrêtaient.  La  pulpe,  traitée  par  le  bisulfite ,  serait-elle  mangée 
par  les  bestiaux  ;  son  usage  n*oiïrirait-il  aucun  inconvénient  ?    . 

Le  sucre  brut,  obtenu  par  le  bisulfite ,  n'offrirait-il  au  raffinage  aucune  difficulté 
spéciale  ;  à  la  consommation  aucune  cause  de  dépréciation  ? 

Ce  D'est  pas  dans  le  laboratoire ,  mais  bien  dans  le  travail  en  grand  d'une  usine, 
que  ces  deux  questions  pouvaient  trouver  une  réponse  satisfaisante.  Mon  travail  en 
était  là,  lorsque  M.  Paul  Gaes ,  fabricant  de  sucre  de  betterave,  à  Lembecq ,  vint  à 
Paris,  comme  Pun  des  commissaires  chargés,  par  mission  spéciale  de  M.  le  ministre 
de  rintérieur  de  Belgique ,  de  contrôler  les  résultats  des  recherches  que  j'y  avais 
poursuivies.  11  me  fit  savoir  avant  tout,  avec  sa  loyauté  bien  connue,  qu'il  avait  lui- 
même  pratiqué  un  procédé  probablement  analogue  au  mien  ;  qu'en  cas  de  coïnci- 
dence, il  reconnaissait  que  le  dépôt  de  deux  paquets  cachetés,  fait  par  moi  dans  les 
archives  de  l'Académie  royale  de  Belgique  et  de  l'Institut  de  France ,  m'assurait  la 
priorité  ;  il  constatait,  par  écrit,  les  résultats  de  son  travail  dans  les  termes  suivants . 

«  Nous  avons  traité,  à  Lembecq ,  par  l'acide  sulfureux ,  près  de  2,500^000  kilog. 
de  betteraves  pendant  la  dernière  fabrication. 

«  L'acide  sulfureux  liquide,  portant  4  degrés  1/2  Baume ,  étendu  de  deux  cents 
fois  son  volume  d'eau,  était  versé  sur  la  râpe. 

«  Le  jus  de  betterave  se  déféquait  à  la  chaux.  A  60  degrés  environ  on  ajoutait  de 
la  craie,  et  Ton  obtenait  des  grumeaux  très- gros.  Le  jus  déféqué  était  presque 
incolore. 

«  Pendant  toute  la  durée  de  l'extraction ,  il  n'y  a  de  coloration  que  celle  qui  est 
provoquée  par  le  contact  des  corps  étrangers. 

«  La  quantité  de  sucre  extrait  est  plus  considérable ,  la  nuance,  sans  aucune 
dairce,  plus  belle. 

«  Le  grain,  beaucoup  plus  beau  et  plus  riche 

«  Les  sucres,  en  tout  semblables  aux  sucres  les  plus  beaux ,  ont  été  retins  par  le 
commerce  avec  la  plus  grande  faveur.  » 

Quelque  temps  après ,  MM.  Claes  frères  me  faisaient  parvenir  des  quatrièmes 

▼II.  43 
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produits  raffinés  et  des  cinquièmes  produits  bruts  qui  justifiaient  swaboBdanineBl 
les  assertions  précédentes. 

Ma  joie  fut  grande,  je  Tavoue,  en  apprenant,  d'une  part,  que  les  sucres  obtemis 
avec  le  concours  de  Facide  sulfureux  se  comportaient  bien ,  tant  au  raffinaga  qu^à 
la  consommation  ;  de  savoir  que  les  pulpes  de  2,500,000  kilog.  de  betteraves,  trai» 
tées  à  Facide  sulfureux  avaient  été  consommées  par  le  bétail  sans  difficulté. 

Restait  la  question  du  rendement  plus  ou  moins  élevé,  et  celle-là  étant  relative 
au  travail  antérieur  de  chaque  fabrique,  il  me  suffisait  de  savoir  que,  par  Tinter» 
vention  de  Tacide  sulfureux,  il  avait  été  augmenté  à  Lembecq. 

M.  Paul  Claes  pensa,  comme  moi,  que  remploi  direct  du  bisulfite  de  diaux  était 
préférable  à  celui  de  Tacide  sulfureux. 

Jusque-là,  mes  recherches  avaient  été  poursuivies  dans  le  calme  du  laboratoire; 
mais  ce  n'est  pas  impunément  qu'on  touche  aux  questions  liées  à  de  grands  inté- 
rêts. Le  résultat  de  mes  expériences  avait  transpiré.  Les  manufacturiers  du  ^par- 
tement  du  nord  s*étaient  émus.  Des  délégués  des  colonies  s'étaient  adressés  à  M.  le 
ministre  de  la  marine ,  et,  à  leur  prière ,  le  gouvernement  français  nommait  une 
commission  pour  l'examen  de  mon  procédé. 

Le  silence  gardé  pendant  si  longtemps  par  le  gouvernement  belge  fat  donc  for- 
cément rompu. 

Dès  sa  première  séance,  la  commission  française  reconnut  que,  pour  la  sûreté  de 
ses  opérations ,  il  était  nécessaire  que  je  prisse  un  brevet  d'invention  ;  je  m'em- 
pressai de  satisfaire  à  ce  désir  ;  car,  tandis  qu'elle  allait  étudier  et  apprécier  ma 
méthode,  rien  n'empêchait  que  les  intentions  du  gouvernement,  et  j'ose  dire  les 
miennes,  ne  fussent  paralysées.  Il  aurait  suffi  qu'une  demande  en  brevet  fût  formée 
pour  nous  ôter  le  droit  de  faire  jouir  les  fabricants  belges  et  français  des  avantages 
qu'ils  auraient  pu  retirer  de  mon  procédé. 

Pour  juger  de  la  valeur  d'un  système  nouveau  dans  une  fabrication  comme  celle 
du  sucre,  il  faut  une  campagne,  ou  au  moins  des  expériences  faites  à  diverses  épo- 
ques de  cette  campagne  et  convenablement  échelonnées. 

Je  publie,  en  conséquence,  aujourd'hui  ce  premier  mémoire  dans  lequel  j'ai 
cherché  à  bien  préciser  les  faits  essentiels ,  et  je  prie  tous  les  fabricants  belges  et 
français  qui  le  jugeront  convenable  à  leurs  intérêts ,  de  faire ,  pendant  le  cours  de 
cette  campagne,  soit  pour  la  canne,  soit  pour  la  betterave,  tel  emploi  qu'ils  voudront 
des  procédés  qui  s'y  trouvent  décrits.  Je  serai  très-empressé  de  recevoir  leurs  com- 
munications Ce  que  je  cherche,  c'est  la  vérité,  et  lorsque  mes  expériences  auront 
été  soumises  au  contrôle  public  que  je  désire,  tout  le  monde  en  aura  la  preuve. 

Qu'on  me  permette  d'insister  sur  un  point  :  le  bisulfite  versé  sur  la  r'tpe  rend 
les  pulpes  et  les  jus  inaltérables  pendant  les  premières  opérations  de  la  fabrication 
du  sucre  ;  il  permet  d  utiliser  sans  crainte  aucune  la  macération  des  pulpes,  la  lévi- 
gation  ou  leur  seconde  pression,  après  les  avoir  imbibées  d'eau  ;  il  corrige  le  mau- 
vais état  des  betteraves  à  la  fin  de  la  campagne,  et  rend,  par  suite,  la  fabrication 
uniforme  et  régulière  pendant  sa  durée.  Qu'on  l'essaie ,  d'abord  dans  ces  condi- 
tions, en  bornant  son  emploi  à  ce  rôle  préservateur  cb*conscrit  *,  l'habileté  des  fabri- 
cants, celle  des  ouvriers  feront  le  reste.  On  se  familiarisera  peu  à  peu  avec  ce 
nouveau  produit  ;  on  saisira  bientôt  les  conditions  les  plus  favorables  à  son  emploi 
en  grand. 

Si ,  contre  toute  attente ,  les  fabricants  de  sucre  indigène  ne  trouvaient  aucun 
bénéfice  à  l'emploi  de  mon  procédé,  je  ne  puis  pas  croire  que  son  influence  sur  l'ex- 
traction du  sucre  dans  nos  climats  fût  annulée  pour  cela. 
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IXNTsqu'il  suffit  d*UQ  coupe-racines,  d*un  ou  deux  tonneaux,  d*une  chaudière  à 
lessive  et  de  quelques  terrines  pour  extraire  très-facilement  le  sucre  d'un  millier  de 
kilogrammes  de  betteraves,  lorsqu'on  Tobtient  du  premier  coup  plus  blanc  que  les 
plus  beaux  sucres  du  commerce,  n'est-il  pas  permis  d*espérer  que  les  besoins  tou- 
jours croissants  de  la  consommation  du  sucre  en  rendront  désormais  la  fabrication 
populaire  dans  toutes  les  campagnes,  y  répandront  par  suite  les  bienfaits  attachés  à 
la  culture  de  la  betterave,  et  que  le  vœu  formé  par  M.  Morel  de  Vindé  sera  enfin 
exaucé  ? 

Du  même  coup  Fagriculture  gagnerait  les  profits  du  meilleur  de^  assolements ,  et 
le  laboureur,  les  bénéfices  hygiéniques  d'une  consommation  qu'il  ignore  encore; 
car,  tandis  que  TAngleterre  consomme  plus  de  10  kilog.  de  sucre  par  tête  et  par  an, 
l'Europe  tout  entière  n'atteint  pas  à  la  consommation  de  2  kilog  1/2  par  tête  et 
par  an. 

Quel  que  puisse  être  le  mode  de  travail  qui  sera  définitivement  admis  par  la  pra< 
tique  en  grand ,  je  ne  saurais  trop  le  recommander,  il  faudra  toujours  commencer 
par  faire  arriter  le  bisulfite  préservateur  sur  les  sucs  au  moment  même  où  ils  sont 
exposés  au  contact  de  l'air.  On  comprend ,  du  reste ,  que  se  fondant  sur  les  faits  et 
les  principes  exposés  plus  haut ,  les  industriels  puissent  les  mettre  en  pratique  sous 
diverses  formes.  Plus  tard  je  publierai,  s'il  y  a  lieu ,  les  résultats  comparatifs  des 
essais  que  j*espère  être  en  mesure  de  continuer  à  cet  égard. 

Je  me  borne  à  indiquer  ici  quelques-unes  de  ces  formes  : 

]«  Opérer  la  défécation  sur  la  pulpe  elle-même. 

2**  Déféquer  les  jus  provenant  des  presses ,  ou  obtenus  par  lavage  au  moyen  du 
bisulfite  de  chaux  seul; 

h  iltrer  sur  des  filtres  Taylor  ou  décanter  après  la  défécation  ; 

Pousser  directement  à  la  cuite  le  liquide  limpide  ainsi  obtenu ,  malgré  le  trouble 
qui  s'y  produit  par  la  concentration. 

S^'  Déféquer  par  le  bisulfite  de  chaux  ; 
Filtrer  ou  décanter; 
Évaporer  à  25  degrés  B  ; 
Filtrer  une  seconde  fois  ; 
Pousser  à  la  cuite. 

4**  Déféquer  par  le  bisulfite  de  chaux; 
Filtrer  ou  décanter  ; 
Évaporer  à  25  degrés  B ,  filtrer  ; 

Pousser  la  ouite  vers  38  degrés  B ,  et  placer  le  sirop  h  l'étuve  pour  opérer,  par 
cristallisation  lente,  par  la  méthode  de  M.  Crespel-Dellisse. 

5»  Opérer  la  préservation  des  pulpes  par  une  faible  dose  de  bisulfite  de  chaux  ; 

Déféquer  à  la  chaux  par  la  méthode  ordinaire; 

Filtrer  ou  passer  sur  noir; 

Ajouter  ensuite  du  bisulfite  de  façon  à  obtenir  un  liquide  neutre  ou  légèrement 

acide; 
Évaporer  à  25  degrés  B ,  filtrer  ; 
Pousser  à  la  cuite. 
Dans  tous  ces  cas  on  obtiendrait  de  bons  résultats ,  si  on  pouvait  faire  rentrer  les 
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sirops  d'égouts  dans  les  chaudières  à  déféquer  ;  biea  entendu  qu'on  serait  obligé  de 
scinder  le  travail  après  quelques  opérations. 

G'  Déféquer  par  le  bisulfite  ; 
Filtrer  ou  décanter  ; 

Amener  les  jus  vers  25  degrés  fi.,  et  les  neutraliser  ou  les  rendre  légèrement 
alcalins  ; 
Passer  sur  noir; 
Suivre  ensuite  le  travail  comme  on  Texécute  dans  les  anciens  procédés. 

7°  Faire  arriver  une  dissolution  faible  de  bisulfite  de  chaux  sur  la  râpe  ; 
Opérer  la  défécation  à  la  chaux  et  reprendre  ensuite  le  travail  ordinaire. 

Avant  de  terminer,  qu  il  me  soit  permis  de  rappeler  en  peu  de  mots  les  travaux 
des  savants  ou  des  industriels  qui ,  à  ma  connaissance ,  nfont  précédé  dans  la  voie 
où  je  me  suis  engagé. 

C*est  à  Proust ,  dont  le  nom  demeurera  attaclié  d*uue  manière  si  honorable  à 
rhistoire  du  sucre,  que  nous  avons  tous  emprunté  notre  point  de  départ.  Indépen- 
damment de  remploi  bien  connuu  qu*il  avait  fait  du  mutisme  par  le  sulfite  de  chaux 
pour  opérer  Textraction  du  sucre  de  raisin ,  ce  chimiste  illustre  indique ,  dans  le 
Journal  de  physique  de  1810,  Tapplication  du  sulfite  pour  le  jus  de  la  canne ,  de 
rérable>  etc.  Cest  donc  à  lui  qu'il  faut  reporter  tout  l'honneur  de  la  découverte. 
Tôt  ou  tard ,  son  opinion  doit  triompher;  mon  bonheur  serait  de  Tavoir  dégagée  de 
quelques  difficultés  et  de  Tavoir  fait  accepter  par  la  pratique. 

Quelques  expérimentateurs  entrèrent  dans  cette  voie. 

M.  Drapiez,  en  1811,  essaya  l'emploi  de  Tacide  sulfureux. 

M.  Perpère,  en  1812,  échouait  en  se  servant  du  même  acide. 

M.  Jordan  de  Haber  a  proposé  lacide  sulfureux  pour  les  cossettes  ;  mais  il  emploie 
indistinctement  Tacide  sulfureux ,  Tacide  sulfurique  ou  la  chaux. 

M.  Boutin  a  pris  un  brevet  pour  le  sulfite  d^alumine,  en  1846. 

L^usage  de  ce  sel  avait  déjà  été  indiqué  dans  un  brevet ,  eu  1838,  par  M.  Stollé. 

Enfin,  en  1848 ,  M.  Mége  a  pris  un  brevet,  de  son  côté,  pour  remploi  de  Tacide 
sulfureux  et  du  sulfure  de  calcium ,  déjà  proposé  jadis  pour  le  sucre  de  raisin  par 
Mairet,  de  Reims. 

Dans  cette  rapide  énumération ,  j'ai  omis ,  à  dessein ,  deux  brevets  très-détaillés 
sur  remploi  de  Tacide  sulfureux  ^t  des  sulfites,  Tun  de  M.  Dubrunfaut,  en  date 
de  1829  ;  l'autre  de  M.  Stollé ,  en  date  de  1839. 

Personne  n'admettra,  je  Tespère ,  que  j'aie  eu  l'intention  de  mettre  en  oubli  les 
expériences  d*un  homme  aussi  ingénieux  et  aussi  digne  do  considération  que  M.  Du- 
brunfaut. Une  chose  m'étonne ,  c'est  que  sa  pénétration  ne  lui  ait  pas  fait  saisir  le 
point  par  lequel  plusieurs  de  ses  procédés  étaient  en  défaut. 

Le  brevet  de  M.  Dubrunfaut  est  imprimé  dans  le  tom.  xxvii  des  Brevets  expirés; 
au  lieu  de  le  discuter,  je  préfère  y  renvoyer  le  lecteur,  qui  jugera  par  lui-même. 

Le  brevet  de  M.  Stollé  est  imprimé  dans  la  collection  des  Brevets  expirés^ 
tom.  Lxvii.  Les  fabricants  et  les  chimistes  sauront  apprécier  de  suite  en  quoi  nous 
différons,  M.  Stollé  et  moi  ;  ils  apprécieront  à  leur  juste  valeur  notre  point  de  départ  ; 
ils  verront  sur  quels  faits  nous  nous  fondons  (1). 

Du  reste,  loin  de  moi  la  pensée  de  revendiquer  les  principes  du  mutisme  appliqués 

(4  )  Voir  plus  haut  la  deicriplion  de  cet  breveis. 
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à  la  canoë  à  sucre,  à  la  betterave.  Je  reconDais  qu'ils  appartiennent  tous  à  Proust, 
et  que  nous  n'avons  fait  que  le  suivre.  Il  restait  quelque  chose  à  faire  pour  rendre 
pratique  Pidée  heureuse  et  originale  de  ce  grand  chimiste ,  en  ce  qui  concerne  le 
sucre  de  la  canne  et  de  la  betterave  ;  si  j'y  suis  parvenu ,  que  tout  l'honneur  en 
revienne  à  Proust.  » 

D'autres  brevets  on  été  pris  tout  dernièrement  pour  la  même  fabrication ,  par 
MM.  Rousseau  frères,  Robert  de  Massy  et  Dubrunfaut ,  nous  en  rendrons  compte, 
avons-nous  dit ,  lorsque  l'expérience  aura  prononcé. 


NOTICE  SUR  LES  INSTRUMENTS  D'AGRICULTURE, 

Inventés  ou  perfectionnés  par  M.  MOYSEN  ,  propriétaire  à  Mézières  (Ardcnncs). 

M.  Moysen  est  à  la  fois  un  habile  agriculteur  des  Ardennes,  un  propriétaire  aisé 
et  un  mécanicien  intelligent,  qui  a  su  par  ses  observations,  par  sa  per5évérance  et 
par  son  travail,  apporter  des  améliorations  notables  dans  un  grand  nombre  d'in- 
struments propres  à  l'agriculture.  Il  en  a  imaginé  plusieurs  fort  utiles,  et  tous  ceux 
qu'il  a  touchés  sont  devenus  plus  commodes  ou  plus  économiques.  ISous  avons  cru 
qu'il  ne  serait  pas  sans  intérêt  pour  toutes  les  personnes  qui  s'occupent  des  arts 
agricoles ,  et  dont  le  nombre  augmente  heureusement  tous  les  jours  en  France , 
d*avoir  une  notice  détaillée  sur  ces  divers  instruments ,  dont  une  partie  a  été  expo- 
sée cette  année ,  et  jugée  digne  de  figurer  dans  les  galeries  du  Conservatoire  des 
Arts  et  Métiers ,  après  avoir  reçu  les  mentions  et  les  récompenses  les  plus  hono- 
rables de  divers  congrès  ou  comices  du  Nord.  Nous  allons  donc  les  passer  successi- 
vement en  revue,  en  faisant  remarquer  les  particularités  qui  les  distinguent. 

Parlons  d*abord  de  ses  différents  systèmes  de  charmes  et  des  modifications  qu'il 
y  a  apportées. 

Ainsi ,  on  remarque»  dans  son  araire  à  socs  alternatifs  :  V  que  les  extrémités 
des  branches  du  régulateur  sont  indépendantes ,  quoique  paraissant  réunies;  cette 
diq'onciion  est  couverte  par  une  douille  qui  permet  à  la  maille  allongée  portant 
les  crochets  d'attelage  de  circuler  librement  sans  la  rencontrer;  2"  que,  pour 
arrêter  plus  facilement  et  plus  simplement  le  manchon  mobile  au  point  extrême 
du  demi-cercle  qu'il  parcourt,  un  petit  crochet  suffit,  ne  donnant  aucune  peine,  ni 
ne  demandant  aucun  talent  au  laboureur  qui  manœuvre  Tinstrument;  Z^  qu'à  ce 
système  de  soc  son  peut  adapter  des  œillettes  de  rechange,  comme  au  soc  américain  ; 
4^  que  le  balan ,  que  semble  donner  h  la  charrue  le  fer  suspendu  sur  le  côté,  serait 
bien  maintenu ,  s'il  était  de  quelque  importance ,  par  le  poids  de  la  terre ,  et  qu'au 
surplus  un  pied  tournant  soutient  ce  soc. 

Dans  son  araire  à  levier  et  à  roulette  :  1°  le  boulon  à  deux  têtes  servant  d'essieu 
et  n'ayant  pas  d'écrou  ;  T  le  régulateur  à  crémaillère  qui  donne  la  facilité  de  terrer 
et  de  déterrer,  ce  qui  peut  être  utile  quand  l'attelage  descend  dans  un  fond  et  qu'il 
remonte  ensuite  ;  3*"  la  roulette  inclinée  sur  le  sep  qui  devrait  être  un  peu  plus  éle> 
frée,  et  qui  change  le  firottement  de  glissement  de  ce  sep  contre  la  terre  non  labou- 
rée, en  un  frottement  de  roulement;  4^  la  fixité  obtenue  par  la  charrue  dans  sa 
marche  et  sa  facilité  de  direction. 

Dans  son  araire  à  levier  simple  et  à  régulateur  :  V  ce  levier  simple  sur  lequel 
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eonrt  un  crodiet  qui  s'arrôte  plus  haut  ou  plus  bas,  et  sert  à  le  poser  sur  un  régu- 
lateur Dombasie,  qu*on  relève  à  volonté  ;  ce  levier  a ,  en  outre,  Pavantage  de  changer 
facilement  pendant  la  marche  la  direction  du  tirage,  quelle  qu*en  soit  1  Intensité; 
3«  le  cdne  tournant  servant  de  sep  avec  succès,  et  le  décrottoir  qiri  se  place  contre 
le  cdne.  Cette  charrue,  qui  a  donné  de  profonds  labours,  demande  moins  de  tirage 
que  toute  autre,  parce  que  la  pression  du  sep  s'effectue  sur  une  partie  tournante; 
elle  ne  lisse  pas  le  fond  de  la  raie,  mais,  au  contraire,  le  laisse  grenu ,  et  propre  à 
la  flltration  des  eaux  et  à  la  pénétration  des  racines. 

M.  Moysen  a  aussi  disposé  un  système  de  petit  avant -train  ou  de  maille  allongée, 
a  roulettes,  pour  donner  de  la  Gxité  à  la  marche  de  Taraire,  qui  devient  alors  une 
charrue  à  avant-train  sans  en  avoir  les  inconvénients,  parce  que  la  haie  de  Tinstru- 
ment  fait  toujours  son  office  de  levier. 

Il  a  exécuté  une  charrue  à  quatre  socs^  c'est-à-dire  une  araire  sans  avant-train, 
à  deux  rangs  de  socs  superposés,  et  dans  laquelle  il  varie  à  volonté  la  largeur  de  la 
raie ,  en  rapprocliant  ou  en  éloignant  les  socs  ;  le  crochet  d'attelage  monte  et  des- 
cend le  long  d'une  tringle  double,  mobile  et  légèrement  coudée  au  milieu  pour  Tem- 
pécher  de  remonter  quand  les  chevaux  tirent  ;  des  cliaînes  lui  permettent  une  plus 
ou  moins  grande  inclinaison,  suivant  la  profondeur  du  labour  qu'on  veut  obtenir. 

M.  Moysen  a  également  établi  une  charrue  à  cinq  socs^  placés  en  diagonale. 
Comprenant  que  dans  un  tel  instrument  la  grande  difOculté  est  de  pouvoir  le  diriger 
convenablement,  attendu  que  les  cinq  versoirs  étant  poussés  par  la  terre  qui  les 
charge  ensemble,  tendent  avec  une  grande  force  à  faire  dévier  la  charrue  de  la 
direction  du  tirage,  il  a  reconnu,  en  bon  observateur,  que  le  meilleur  moyen  de 
surmonter  cette  difficulté  est  d'appliquer,  sur  le  derrière  de  la  charrue ,  un  grand 
contre  à  large  lame,  pivotant  dans  une  mortaise  mobile. 

Parmi  les  autres  appareils  de  M.  Moysen,  nous  avons  également  remarqué,  avec 
sa  herse  mobile,  son  extirpateur^  perfectionné  parfaitement.  Combiné  pour  exiger 
peu  de  tirage,  comparativement  au  bon  travail  qu'il  est  susceptible  de  produire, 
l'auteur  a  voulu  prouver  qu'il  ne  faut  pas  toujours  retourner  la  terre ,  qu'il  sufGt 
souvent  pour  fameublir  et  faire  périr  les  plantes  parasites,  de  l'ébranler  brusque- 
ment, de  la  fendiller,  de  la  soulever  et  de  l'émouvoir  en  tous  sens.  Il  y  a  appliqué 
un  essieu  à  double  coude  pour  régler  l'entrure,  et  pour  mener  aux  champs,  au 
moyen  d'une  espèce  de  poulain  s'accrochant  dessus  d'un  bout  et  passant  sous  les 
sarcloirs  de  l'autre  bout  prolongé  pour  former  traîneau,  et  empêcher  les  fers  de 
porter  sur  la  terre. 

Dans  certains  cas ,  il  applique  à  un  tranche-gazon  quelques  lames  de  fer  aciéré 
sur  un  châssis  de  forme  rectangulaire  ou  trapézoïdale,  pour  faire  l'office  d'extirpa- 
teur  ;  ces  lames  non  coupantes,  partant  du  bas,  et  ne  s'élevant  pas  jusqu'au  châssis 
incliné  en  arrière,  forcent  le  chiendent  à  monter  et  à  paraître  à  nu  sur  la  terre ,  où 
des  râteaux  le  ramassent  en  tas. 

Enfin,  M.  Moysen  s'est  encore  occupé  d'une  quantité  d'autres  instrumenu»  qui 
lui  doivent  également  des  perfectionnemenU,  tels  que  des  sarcloirs  à  levier,  à  rou- 
leau et  à  bras,  des  cueille-trèfles,  arrache- légumes,  rouleaux  de  petites  et  de 
grandes  dimensions,  etc. 

Quand  des  hommes  dévoués  s'occupent  ainsi  des  progrès  de  l'agriculture,  il  faut 
au  moins  les  faire  connaître  au  pays,  afin  qu'il  puisse  leur  en  témoigner  sa  recon- 
naissance. 


MACHINES  A  FORER  LES  CUffiS , 

PBOPBBS  k  LÀ  FABB1GATI0N 

m  mimu  de  mi .  bes  gaues  , 

CIATACHES .  ÉTUIS.  GIBEKRES.  CHACSSORES.  TUTAIJX,  ETC., 

SANS  COUTURE  ET  SANS  COLLAGE; 

Par  H.  PE€91JEUI^  i  Ingénieur-Mécauiden,  à  Paris. 


(PLANGHB   IS.) 


If.  Peoiaeur  est  an  ingénieur  mécanicien  d*une  grande  réputation ,  qui 
s'est  ccmstamment  distingué  par  des  inventions  très-remarquables.  C*est  un 
de  ces  rares  génies  à  qui  il  semble  qu*il  doive  sufBre  de  poser  des  pro- 
blèmes mécaniques,  pour  les  résoudre  par  des  moyens  rationnels.  Aussi 
on  lui  doit  des  découvertes  fort  intéressantes  qui  ont  été ,  à  diverses 
époques*  l'objet  de  rapports  favorables  et  spéciaux. 

On  a  pu  examiner  avec  beaucoup  d'intérêt,  à  TExposition  dernière,  son 
nouveau  métier  è  faire  les  filets  de  pèche,  qui  jusqu'ici  avaient  été  constam- 
roeni  exécutés  à  la  main  ;  son  régulateur  à  mouvement  différentiel ,  que 
nous  aurons  Toccasion  de  décrire  ;  et  ses  curieuses  machines  dites  à  forer 
les  cuirs,  avec  lesquelles  une  fabrique  importante  s'est  formée  depuis  deux 
ans,  à  Parts,  pour  confectionner  diverses  espèces  d'objets ,  tels  que  des 
chaussures*  des  fourreaux  de  sabres ,  des  gaines ,  des  casques ,  des  gourdes, 
des  tuyaux ,  etc.,  sans  aucune  couture  et  en  même  temps  sans  collage. 

Ces  machines  sont  surtout  remarquables  par  les  mouvements  ingénieux 
qui  y  sont  appliqués  et  par  les  diverses  applications  qu'elles  permettent  de 
faire,  avec  une  précision,  une  exactitude  mathématiques. 

L'idée  de  forer  le  cuir,  c  est-à-dire  de  le  fendre  par  le  milieu  de  son 
épaissfeur,  de  manière  à  l'ouvrir,  sans  le  découper  sur  les  côtés,  ne  parait 
pas  être  une  idée  nouvelle  ;  en  effet,  on  trouve  dans  le  ix*'  vol.  (l^^  série) 
d'un  journal  anglais  intitulé  :  Tke  London  Journal  of  arlt ,  et  qui  a  paru 
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en  1825,  qu*un  M.  Petilpierre  s*est  fait  patenter  vers  la  fin  de  Tannée  1823, 
en  Angleterre,  «  pour  un  instrument  propre  à  fabriquer  d*un  seul  mor- 
«  ceau  de  cuir,  sans  aucune  couture  ni  attache  quelconque ,  toute  espèce 
a  de  souliers ,  pantoufles,  gants,  coiffures  et  chapeaux,  boites  à  cartouches, 
a  fourreaux  et  gaines ,  etc.  » 

En  voyant  la  description  et  le  petit  dessin  que  Tauteur  donne  de  son 
procédé,  il  est  facile  de  reconnaître  que  son  invention  n'est  réellenoent  pas 
une  machine  pouvant  travailler  d'une  manière  manufacturière  ;  ce  n'est 
autre  qu*un  outil  à  manche,  manœuvrant  à  la  main ,  et  k  l'aide  duquel  on 
sépare  des  morceaux  de  cuir,  par  le  contour  d*abord ,  lorsqu'on  veut  faire 
djs  chaussures,  puis  dans  les  parties  qui  doivent  déterminer  l'intérieur  de 
l'objet. 

£nl844,  M.  Durand  avait  pris  un  brevet  d*invention  de  cinq  ans  «pour 
a  la  fabrication  des  rouleaux  en  cuir  sans  couture ,  ni  collage,  propres  à  la 
«lithographie,  à  rimprimeric,  à  la  filature,  aux  métiers  à  tisser,  aux  cylin- 
a  dres  de  lissage  des  papiers ,  ainsi  qu*à  la  confection  des  cannes  en  cuir 
a  et  des  tuyaux  de  pipes  d*une  grande  longueur.  x>  l.a  description  qui  ac- 
compagne ce  brevet,  aujourd'hui  dans  le  domaine  public,  ne  fait  qu'indi- 
quer un  procédé  manuel  d'ouvrir  le  cuir  dans  son  épaisseur,  à  l'aide  d'une 
scie  très-fine  et  d'un  tranchant. 

Dans  le  brevet  primitif  demandé  pour  quinze  ans,  le  24  février  1845,  au 
nom  de  M.  Contour,  sous  le  titre  de  :  «  Fabrication  en  cuir,  sans  couture 
a  et  sans  collage,  des  cravaches ,  des  fourreaux  de  sabres  et  d'épées ,  et  des 
a  gaines  pour  couteaux  de  chasse  et  armes  de  toutes  espèces,  etc.,  »  l'au- 
teur ne  fait  aussi  qu'indiquer  le  procédé  d'une  manière  superficielle,  qui 
ne  peut  être  réellement  considéré  comme  un  moyen  mécanique  propre  à 
effectuer  l'opération  de  la  fente  du  cuir.  En  effet,  il  s'est  contenté  de  dire 
qu'il  choisit  le  cuir  convenable,  et  qu'il  perce  dans  son  épaisseur,  avec  une 
mèche,  un  trou  longitudinal  qu'il  élargit  ensuite  avec  un  outil  tranchant 
ou  une  scie  à  main. 

Mais  ces  inventions  qui ,  du  reste,  ne  paraissent  pas  avoir  produit  quel- 
ques résultats ,  ne  renferment  véritablement  pas  de  moyens  mécaniques , 
manufacturiers  et  susceptibles  de  travailler  avec  intelligence,  avec  écono- 
mie. Ce  n'est  que  lorsque  les  idées  ont  été  soumises  à  M.  Pecqueur,  qu'elles 
sont  devenues  entre  ses  mains  tout  à  fait  praticables,  et  susceptibles  de 
fonctionner  avec  une  grande  régularité.  C'est  seulement  alors  qu*il  s'est 
formé  a  Paris,  en  18^46,  une  société  sous  la  raison  Ruchet  et  comp^,  pour 
l'exploitation  en  grand  de  ces  divers  objets  en  cuir  forés,  dont  plusieurs, 
comme  les  casques,  les  fourreaux  de  sabre,  les  poires  à  poudre,  etc. 
sont  parfaitement  goûtés  par  le  commerce  et  par  le  gouvernement. 

Pour  que  cette  maison  pût  fabriquer  économiquement  et  en  même  temps 
avec  rapidité ,  il  était  rationnel  de  combiner  les  machines  de  manière  à 
faire  effectuer  par  chacune  un  travail  spécial,  ce  qui  a  dû  naturellement 
amener  M.  Pecqueur  à  les  modifier,  dans  leur  mouvement ,  ou  dans  leur 
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igencement  particulier,  suivant  les  applications.  De  sorte  que  telle  machine 
Inexécuté  que  des  tuyaux,  par  exemple ,  ou  des  fourreaux ,  telle  autre  ne 
l'ait  que  des  gourdes  ou  poires  à  poudre,  telle  autre  des  casques  ou  des 
schakos,  etc.  ;  parmi  ces  divers  appareils,  nous  en  avons  choisi  deux  de  prc- 
Térence,  comme  réunissant  à  peu  près  toutes  les  combinaisons  principales 
]ue  M.  Pecqueur  a  imaginées,  et  comme  pouvant  faire  le  plus  grand 
sombre  d'applications  ;  nous  allons  les  décrire  successivement. 

ORSCaiPTION  DE  LA  MACHINE  A   FORER  LES  GOURDES  OU  POIRES 

A  POUDRE , 

BBPBéSBNTÉB  SUB  LES  FI6.    1  ,  3  ET  3  ,   PL.   15. 

Le  principe  sur  lequel  repose  le  système  de  forage  de  M.  Pecqueur, 
[consiste  dans  la  disposition  d'une  lame  tranchante  par  bout  et  sur  les  côtés, 
?i  qui  reçoit  un  mouvement  alternatif  dans  un  môme  plan  horizontal ,  pen- 
dant que  le  cuir  à  forer  ou  à  fendre  se  présente  à  son  action ,  en  s'avançant 
graduellement  contre  elle. 

Un  premier  point  que  M.  Pecqueur  a  cherché  h  résoudre,  dans  Tappli- 
cation  de  ce  principe,  était  de  faire  en  sorte  que  quoique  la  lame  fùtBxée  à 
on  manche  animé  d*un  mouvement  angulaire ,  Textrémité  de  cette  lame 
pût  parcourir  une  ligne  à  peu  près  droite  perpendiculaire  à  la  direction  du 
forage;  cela  est  surtout  néc^'ssaire  lorsque  le  parcours  ou  la  longueur  de 
la  ligne  doit  ôtre  d'une  certaine  étendue. 

Une  autre  difflculté  qui  était  encore  plus  grande  que  la  première,  c'était 
de  pouvoir  augmenter  ou  diminuer  à  volonté  la  course  de  la  lame,  et  sur- 
tout que  cette  variation  se  fit  par  la  machine  môme,  sans  l'attention  de 
Touvrier  chargé  de  la  conduire. 

On  va  voir  par  quel  mécanisme  simple  et  ingénieux  M.  Pecqueur  est 
parvenu  à  résoudre  ces  questions  et  à  établir  par  suite  des  machines  éco- 
nomiques et  manufacturières.  On  les  trouve  réunies  dans  l'appareil  pro- 
pre à  faire  les  gourdes  ou  les  poires  à  poudre ,  représenté  sur  la  pi.  15, 
en  élévation  de  face  fig.  1'',  en  plan  vu  en  dessus  Gg.  2*,  et  en  section  ver- 
ticale par  Taxe  fig.  3^. 

Porte-lame  et  son  mouvement.  —  La  petite  lame  dont  nous  venons 
de  parler  est  formée  d'un  petit  couteau  d'acier  a,  arrondi  par  le  bout,  et 
tranchant  aussi  bien  sur  les  côtés  qu*à  la  pointe.  Fixée  dans  une  entaille 
pratiquée  à  Textrémité  du  manche  cylindrique  ou  légèrement  conique  b , 
cette  lame  reçoit  de  celui-ci  un  mouvement  de  va-et-vient  tout  à  fait  par- 
ticulier. Remarquons  d'abord  que  le  manche  est  solidaire  par  une  partie 
large  et  méplate  avec  une  douille  en  fer  A  ,  et  une  branche  inférieure  B. 

La  douille  percée  au  centre  reçoit  un  coussinet  conique  c ,  formé  de 
deux  ou  trois  pièces  que  l'on  serre  au  degré  convenable  sur  le  goujon  d , 
par  on  double  écrou  ;  ce  goujon  se  prolonge  au-dessus  pour  porter  la  poi- 
gnée C,  qui  fait  TofOce  de  la  manivelle»  et  au-dessous,  pour  senir  de 
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touche  mobile  D,  destinée  à  limiter  la  course  imprimée  à  la  maniTeUe,  en 
se  mettant  en  contact  avec  le  gabarit  dont  nous  parlerons  plus  loin.  Le 
même  goujon  traverse  Fœii  du  levier  courbe  en  fer  £»  qui  se  relie  par  soa 
autre  extrémité  au  sommet  de  Taxe  vertical  F ,  auquel  il  imprime  un  mou- 
vement angulaire  ou  circulaire  alternatif,  lorsqu'on  fait  marcher  la  ma" 
nivelle  C. 

La  branche  coudée  B ,  qui  se  prolonge  sous  le  manche,  se  termine  par 
une  sorte  de  fourchette  fermée,  portant  à  l'intérieur  de  sa  coulisse  des 
petits  coussinets  «,  qui  embrassent  le  cône  en  deux  pièces  e'  ajustées  sur  le 
goujon  d',  lequel  est  fixé  à  la  traverse  avancée  de  la  forte  console  en  fonte 
G ,  qui  maintient  Tarbre  vertical  par  le  haut  et  par  le  bas ,  et  se  boulonne 
par  quatre  oreilles  sur  Tun  des  côtés  du  bâtis  de  fonte  H  de  la  machine. 

Il  résulte  de  cette  disposition  que  lorsqu'on  imprime  un  mouvement  alter- 
natif à  la  manivelle  C ,  elle  décrit  un  arc  de  cercle  qui  a  pour  centre  celui 
de  l'arbre  vertical  F ,  parce  qu*clle  est  reliée  à  celui-ci  par  le  levier  courbe 
E  ;  le  goujon  d  décrit  aussi  le  même  arc,  ainsi  que  la  douille  en  fer  A,  qui 
Tentoure  ;  mais  par  cela  même  que  le  porte-lame  est  solidaire  avec  la 
branche  à  fourche  B ,  qui  glisse  par  sa  coulisse  sur  le  goujon  fixe  d\  la 
lame  ne  décrit  pas  un  arc  de  cercle,  mais  bien  une  ligne  droite  ou  à  trèt* 
peu  près  droite,  comme  on  le  voit  sur  le  tracé  en  plan  (fig.  S');  cette  ligne  est 
horizontale  et  perpendiculaire  à  Taxe  du  porte-lame,  et  par  suite  à  Taxe  du 
morceau  de  cuir/ qu'il  s'agit  de  percer  ou  de  forer. 

Ainsi,  par  une  combinaison  aussi  simple  qu  ingénieuse,  la  marche  angu- 
laire ou  le  mouvement  circulaire  alternatif  de  la  manivelle  est  transformée 
sur  le  couteau  en  un  mouvement  rectiligne  de  va-et-vient.  L'arbre  verti- 
cal F  est  parfaitement  maintenu ,  d'une  part,  à  sa  partie  supérieure,  par  la 
traverse  de  la  console  G ,  et  de  Tautre  à  sa  partie  inférieure  formant  pivot, 
par  la  crapaudine  cylindrique  G^  que  Ton  fixe  à  la  traverse  inférieure  de  la 
console  G,  à  Faide  d'une  bride  et  d'une  vis  de  pression ,  et  dont  on  règle  la 
position  exacte  par  une  vis  à  soulager  f,  taraudée  dans  une  éqnerre  en  fer 
boulonnée  sous  la  chaise. 

Gabarit.  —  Pour  que  Touverture  pratiquée  dans  l'épaisseur  du  cuir, 
pendant  le  travail ,  suive  une  forme  plus  ou  moins  élargie  suivant  l'objet 
que  l'on  veut  produire,  on  limite  la  course  de  la  manivelle,  à  chaque  coup, 
au  moyen  d'un  gabarit  en  fer  ou  en  cuivre  I  d'une  forme  et  d'une  dimen- 
sion déterminées  préalablement.  Ce  gabarit  est  placé  au-deàsous  du  goujon 
mobile  d,  afin  d*ètrp  touché  sur  les  difl'érents  points  de  son  contour  inté- 
rieur par  la  touche  D.  Comme  celle-ci  fait  corps  avec  la  manivelle,  elle  suit 
le  m^mc  mouvement,  par  conséquent  elle  touche  Tintérieur  du  gabarit 
tantôt  à  droite  et  tantôt  \\  gauche ,  et  à  cause  de  la  forme  même  de  celui-ci, 
l'amplitude  du  mouvement  est  plus  ou  moins  prononcée,  suivant  que  le 
contact  a  lieu  à  rentrée,  ou  au  milieu,  ou  è  la  fin  de  la  courbe. 

On  comprend  sans  doute  que  cette  amplitude  ne  peut  varier  qu'autant 
qu'on  change  à  chaque  passe  la  position  du  gabarit»  ce  qui  s'effsctue  aussi 
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d*Qne  manière  fort  simple  par  la  machine  même.  A  cet  effet,  le  gabarit  est 
fixé  sur  les  parties  prolongées  de  deux  crémaillères  parallèles  g ,  avec  les* 
quelles  engrènent  les  pignons  droits  h  montés  sur  l'axe  du  cylindre  can- 
nelé J.  Par  conséquent  le  mouvement  est  nécessairement  proportionné  à 
Favancement  du  cuir,  qui  est  lui-même  entraîné  par  la  rotation  de  ce  cy- 
lindre et  de  celui  supérieur  K,  entre  lesquels  il  se  trouve  pincé  près  de  la 
partie  qui  est  attaquée  par  le  bout  de  la  lame. 

AvANCBMBNT  DU  CUIR.  —  Les  dcux  cylindrcs  J  et  K  sont  deux  pièces 
importantes  de  la  machine ,  habituellement  en  bronze  pour  ne  pas  tacher 
le  cuir.  Ils  ne  sont  pas  tons  deux  construits  comme  les  cylindres  alimen- 
taires d'une  carde  ou  d'un  métier  à  filer;  l'un,  celui  inférieur,  porte  sur 
son  pourtour  des  cannelures  angulaires  disposées  parallèlement  aux  géné- 
ratrices du  cylindre,  afin  de  servir,  dans  sa  rotation ,  k  entraîner  le  cuir; 
Tautre  an  contraire,  celui  supérieur,  porte  une  suite  de  cannelures  circu- 
laires, parallèles  à  la  base,  ayant  pour  but  de  retenir  le  cuir  pendant  le 
travail ,  de  manière  k  le  forcer  malgré  la  pression  latérale  ou  le  mouvement 
horizontal  du  couteau,  à  rester  constamment  bien  maintenu  entre  les  deux 
cylindres,  et  &  empêcher  qu'il  ne  glisse  dans  le  sens  de  leur  longueur. 

Le  degré  d*avancement  du  cuir  est  toujours  proporiionné  à  la  vitesse  ou 
au  nombre  de  coups  de  couteau ,  parce  que  les  cylindres  qui  le  font  mar- 
cher sont  commandés  par  la  machine.  Ainsi,  au  bout  de  Taxe  du  cylindre 
inférieur  est  une  roue  d*angle  L,  qui  engrène  avec  un  pignon  plus  petit  t, 
rapporté  sur  le  sommet  de  Taxe  vertical  M  (fig.  \.^)  ;  vers  la  partie  infé^ 
rieore  de  cet  axe  est  une  roue  droite  k  avec  laquelle  engrène  un  petit 
pignon  /  (fig.  2'),  afin  de  retarder  convenablement  la  marche  du  cylindre. 
L'axe  de  ce  dernier  pignon  porte  une  roue  à  rochet  m ,  dans  les  dents  de 
laquelle  s'engage  un  cliquet  n ,  qui  fait  corps  avec  le  mentonnet  courbe  N 
que  Textrémité  d'un  ressort  méplat  n'  tient  constamment  appuyé  contre  le 
bout  de  la  touche  0,  fixée  sur  le  milieu  de  l'arbre  vei*tical  F.  A  chaque 
oscillation  de  cet  arbre,  le  mentonnet ,  mû  par  la  touche ,  force  le  cli^ 
[|uet  à  faire  tourner  la  roue  à  rochet  dune  ou  de  deux  dents,  et  par 
suite  le  pignon  /  tourne  d'une  quantité  proportionnelle,  et  transmet  son 
petit  mouvement,  qui  est  encore  retarde  par  les  engrenages,  au  cylindre 
cannelé  J. 

Cette  combinaison  de  mouvement  est  telle  que  la  rotation  du  cylindre, 
3t  par  suite  Tavancement  du  cuir,  est  extrêmement  lent ,  comparativement 
k  la  vitesse  du  couteau  qui  le  sépare.  Quoi  qu'il  en  soit,  cette  rotation  lente 
est  transmise  au  cylindre  supérieur  par  l'un  des  pignons  A,  qui  engrène 
ivec  un  pignon  h'  de  même  diamètre,  rapporté  sur  le  bout  de  l'axe  de  ce 
lecond  cylindre. 

Les  deux  cylindres  superposés  doivent  pincer  le  cuir  assez  fortement 
[M)nr  pouvoir  Tentrainer,  comme  on  vient  de  le  voir,  par  leur  rotation  inter- 
nittente,  tout  en  rcmpêchant  de  glisser  sur  les  côtés,  mais  il  ne  fout  pas 
cependant  qu'ils  le  compriment  trop,  parce  qu'il  gênerait  alors  la  marche 
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et  Faction  du  couteau  a.  Il  est  donc  utile,  pour  avoir  une  pression  conve- 
nable, de  pouvoir  régler,  d*une  part,  la  position  exacte  du  cylindre  infé- 
rieur, et  de  l'autre,  la  charge  du  cylindre  supérieur. 

A  cet  eiïet,  Taxe  du  premier  cylindre  est  porté  par  les  deux  branches 
coudées  d*une  traverse  en  fer  o  (6g.  2  et  3)  (1),  forgée  avec  deux  oreilles 
pour  s'assembler  à  charnière,  avec  les  deux  supports  p  qui  se  bou- 
lonnent sur  le  devant  de  la  table  horizontale  en  fonte  P.  On  soutient  cette 
traverse,  et  par  suite  le  cylindre,  à  la  hauteur  nécessaire,  au  moyen  de 
deux  vis  verticales  g.  Ces  supports  sont  montés  à  coulisse,  afin  d'approdier 
ou  d*écarter  le  système  et  régler  ainsi  sa  position  exacte  par  rapport  au 
couteau. 

L*axe  du  second  cylindre  est  aussi  porté  par  les  deux  parties  recourbées 
d*une  autre  traverse  en  fer  de  champ  r  qui ,  par  son  milieu ,  s*attache  aa 
levier  à  bascule  Q ,  lequel  oscille  d'un  bout  sur  un  axe  «,  et  s'accn>clie  de 
l'autre  dans  Tœil  d'un  pilon  à  crochet  t  qui  s'agrafe  dans  l'anneau  de  b 
vis  u  taraudée  dans  Tépaisseur  de  la  table.  Cette  disposition  a  l'avantage 
de  permettre  d'enlever  le  cylindre  supérieur  avec  facilité  et  très-rapide- 
ment toutes  les  fois  qu'une  pièce  de  cuir  est  terminée,  ce  qui  est  utile,  si 
on  remarque  que  le  travail  s'effectue  avec  une  grande  célérité. 

Quand  le  gabarit  est  arrivé  à  l'extrémité  de  sa  course,  ce  qui  a  lieu  lors- 
que le  sommet  ou  la  pointe  v  de  la  courbe  intérieure  est  en  contact  avec  la 
touche  D,  celle-ci ,  et  par  suite  le  goujon  d  et  la  manivelle  C  ne  peuvent 
plus  se  mouvoir;  l'opération  est  terminée,  le  morceau  de  cuir  est  percé  aa 
degré  voulu  et  suivant  la  forme  désirée  ;  on  le  retire  alors  pour  en  mettre 
un  autre  que  l'on  fore  de  môme,  mais  en  ayant  le  soin ,  avant  de  recom- 
mencer l'opération ,  de  ramener  les  crémaillères  et  le  gabarit  à  leur  po- 
sition primitive,  celle  du  plan  fig.  2.  Pour  cela  il  suffit  de  soulever  le 
cylindre  cannelé  supérieur  et  de  repousser  les  crémaillères  à  la  main ,  à 
moins  qu'on  ne  préfère  les  faire  marcher  par  le  cylindre  inférieur  sur  l'ex- 
trémité duquel  on  peut  rapporter  une  manivelle  qui  permet  de  le  faire 
tourner  rapidement. 

Mandrinagb.  —  Les  cuirs  ainsi  forés  sur  cette  machine  doivent  encore 
évidemment  subir  une  opération  préalable  pour  pouvoir  servir  comme 
gourdes  ou  poires  à  poudre.  Si  l'entrée  était  aussi  large  que  dans  l'inté- 
rieur, on  comprend  qu*il  suffirait  de  les  passer  sur  un  mandrin  cylin- 
drique, ayant  la  dimension  convenable,  comme  cela  a  lieu  pour  des  cou- 
vertures de  cylindres  de  filature  (fig.  4),  pour  des  tuyaux  ou  pour  une 
foule  d'autres  objets  qui  peuvent  également  se  faire  sur  la  machine,  en 
changeant  simplement  le  gabarit.  Mais  comme  l'entrée  est  beaucoup  plus 
étroite  que  l'intérieur,  et  que,  de  plus,  le  cuir  n'est  point  percé  à  l'autre 
bout ,  on  ne  peut  nécessairement  pas  employer  le  système  de  mandrinage 

(9)  Celte  IriTprsc  et  son  support  sont  suppos^^t  enlevés  sur  U  vue  de  foce  (flg.  I)  pour  laisser  It 
cylindre,  son  »e  et  tout  ce  qu'il  porte,  entièrement  apparents. 
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ordinaire.  L'auteur  a  eu  à  ce  sujet  une  idée  rorl  iiigt^nleusi;  qui  mérite 
l)ien  d'Olre  fitie;  die  consiste  à  iiilroduire  par  le  goulot  une  poche  en 
(HolTc  que  l'on  remplit  de  line  grenaille  de  fer,  en  quantité  sullîsante  pour 
laisser  au  vase  la  contenance  voulue.  On  ferme  alors  l'entrée  hermétique- 
ment au  moyen  d'un  bouchon  à  vis,  puis  on  enlève  sur  les  bords  extérieurs 
lout  le  cuir  qui  dépasse  la  surrace,  et  enfin  on  passe  la  gourde  ou  le  bidon 
ainsi  garni  et  découpé,  entre  des  motrices,  de  la  forme  fixée,  afin  de  les 
soumettre  à  l'action  d'une  presse  hydraulique,  d'un  balancier  ou  de  tout 
aatn*  appareil.  Mais  avant  cette  dernière  opération ,  il  est  bon  ,  afin  de 
rendre  l'objet  ferme  et  imperméable,  de  le  plonger  dans  un  bain  de  cire 
blanche  ou  de  toute  autre  substance  grasse,  et  de  chauffer  les  matrices 
et  les  grenailles  à  une  température  convenable,  puis  de  presser  immédia- 
tement ,  comme  nous  venons  de  le  dire. 

On  comprend .  sans  doute,  qu'avec  de  l'habitude  et  par  la  division  du 
travail,  on  arrive  aisément,  en  fabrication  ,  à  produire  rapidement,  avec 
i-égularité  et  économie. 

Fabrication  dks  tuyaux.  ~  Des  machines  spéciales,  établies  sur  le 
liriniipe  de  celle  que  nous  venons  de  décrire,  mais  alors  sans  variation  dans 
la  course  du  couteau,  pendant  le  travail ,  sont  destinées  à  faire  des  tuyaux 
CM  cuir,  d'une  seule  pièce ,  sans  couture,  forés  de  la  même  manière,  sur 
des  longueurs  de  I  mètre  à  l"  30.  Ces  tuyaux  sont  raccordés  par  des  viroles 
ou  douilles  en  métal  semblables  à  celle  représentée  fig.  5,  et  au  moyen  du- 
quel la  jointure  se  fait  aisément  :  les  deux  extrémités  des  tuyaux  à  assem- 
Mer  viennent  se  rejoindre  bout  à  bout  dans  le  milieu  du  manchon ,  ou  on 
les  relie  d'abord  par  une  forte  couture,  que  l'on  recouvre  d'une  lanière  de 
[loaii ,  afin  de  renforcer  le  bourrelet  et  de  le  rendre  assez  élevé  pour  pni- 
Icger  le  fil  avec  lequel  ou  entoure  ensuite  fortement  des  deux  côtés  l'ei- 
li-émité  des  deux  tuyaux ,  depuis  l'entaille  de  la  douille  jusqu'à  la  couture. 
Suiianl  les  fabricants,  ce  mode  de  jointure  a  l'avantage  d'occuper  peu 
d'étendue  el  d'être  à  la  fois  très-solide  et  imperméable. 

Pour  calibrer  ces  tuyaux  de  cuir  forés,  on  se  sert  d'un  mandrin  cylin- 
drique en  trois  parties  longitudinales,  dont  celle  dn  milieu  fonne  coin  et 
permet,  eu  la  frappant,  de  grossir  à  volonté  le  tuyau  dans  de  certaines 
limites  sans  déchirer  le  cuir.  Un  arrondit  les  côtés  du  tuyau  au  moj'cn 
d'un  rabot  à  fer  concave,  qu'on  passe  sur  elles,  lorsqu'il  est  monté  sur  son 
mandrin. 

Quand  le  tuyau  est  destiné  à  éprouver  des  pressions  assez  élevées,  on 
r«scrre  les  pores  du  cuir  en  y  faisant  pénétrer  un  mélange  de  suif  et  de 
poix  fondue,  chauffé  préalablement  ;  on  peut  aussi  employer  de  la  cire,  et 
dans  certains  cas,  un  enduit  de  caoutchouc. 

CrLlNDHEs  DE  FiLATDHB  —  L'application  de  ces  cuirs  forés  sans  coulure 
lux  cvlindrus  de  iilature  (fig.  k]  ou  aux  rouleaux  employés  dans  les  presses 
igniphiques  et  lithographiques,  étant  susceptible  de  prendre  de  l'ex- 
"""1.  Ruchet  et  comp.  ont  dii  naturellement  s'en  occuper  sérieu- 
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sèment.  A  cet  effet  «  ils  ont  ajouté  à  leur  procédé  fnécaoiqae  de  forage,  des 
outils  et  des  instruments  spéciaux,  pour  compléter  la  fabrication. 

Ainsi,  lorsque  le  morceau  de  cuir  destiné  à  servir  d*enveloppe  au  cylindre 
çst  foré  dans  toute  sa  longueur,  on  doit  d*abord  rendre  hi  surface  inté- 
rieure uniforme  et  du  calibre  voulu  ;  Topération  consiste  simplement  à 
placer  le  cuir  dans  l'espèce  de  botte  T  représentée  sur  les  fig.  6  et  7,  où  il 
est  pincé  comme  entre  deux  coussinets,  puis  à  introduire  de  force  le  cou- 
teau a\  qui  u*est  autre  qu'une  sorte  de  coin  à  poignée  que  l'on  pousse  par 
bout.  On  lui  donne  ensuite  la  forme  cylindrique  au  moyen  du  mandiin  à 
expansion  R,  représenté  sur  les  Gg.  8  et  9.  Ce  mandrin  se  compose  de 
trois  parties,  dont  Tune,  celle  du  milieu,  forme  coin,  et  les  deux  autres 
sont  réunies  à  une  branche  recourbée  faisant  ressort.  On  comprend  qa*eo 
ouvrant  ce  mandrin  lorsque  le  cylindre  de  cuir  y  est  enfilé,  on  agrandit 
celui-ci  jusqu'à  ce  qu'il  ait  le  diamèti*e  voulu. 

On  le  transporte  alors  (tout  monté  sur  son  mandrin)  sur  le  coussinet  ir 
du  support  S  (Og.  10,  11  et  12),  et  on  le  promène  sur  ce  coussinet  pour 
que  ses  côtes  saillantes  soient  rabotées  et  enlevées  par  le  couteau  tran- 
chant X  qui  est  arrondi  en  demi-cercle.  On  fait  la  même  opération  à  Tin- 
térieur,  au  moyen  d'un  second  couteau  a/,  arrondi  en  sens  inverse  et  Gié 
sui*  le  mandrin  y^  après  avoir  introduit  le  tube  de  cuir  que  Ton  iait  porter 
par  l'extrémité  des  branches  en  fer  U,  lesquelles  peuvent  osciller  autour  de 
leur  centre  2,  et  sont  tenues  dans  leur  place  respective  par  les  ressorts  à 
boudin  Y,  qui  ont  leur  point  d'appui  sur  la  table  X.  Si  donc  on  pousse  le 
mandrin  portc-couleau  y,  par  sa  poignée,  quand  le  tube  est  introduit ,  son 
couteau  enlèvera  à  l'intérieur  toutes  les  parties  saillantes  et  formera  une 
surface  lisse  et  régulière  dans  toute  son  étendue. 

DESCRIPTION  DE  LA  MACHINE  A  FORER  LES  CASQUES  , 

SHAKOS ,  BIDONS  .  ETC. , 

BEPBBSENTÉB  SUB  LBS  FIG.    13    ET   t4  ,    PL.  15. 

La  seconde  machine  représentée  en  élévation  et  en  plan  sur  les  fig.  13  et 
H  de  la  môme  pi.  15  est  exécutée  sur  une  échelle  plus  grande  que  la 
précédente,  pour  servir  à  forer  ou  à  fendre  des  morceaux  de  cuir  destines 
à  des  objets  d'assez  grandes  dimensions,  tels  que  des  sliakos  ou  de^ 
CDsqucs  pour  les  militaires  ;  au  lieu  de  marcher  à  la  main ,  elle  fonctioDue 
par  un  moteur  continu  quelconque;  sa  construction,  d'ailleurs,  varie  sur 
plusieurs  points  et  mérite  d*ètre  également  décrite. 

Cylindres  cannelés.  —  Pour  peu  que  Ton  examine  ces  figures  avec 
quelque  attention ,  on  reconnaît  bien  que  l'appareil  présente  dans  diffé- 
rentes parties  beaucoup  d  analogie  avec  celles  correspondantes  de  celui  que 
nous  venons  de  décrire.  Ainsi  les  cylindres  cannelés  J  et  K ,  qui  serrent  le 
cuir  et  le  font  avancer  contre  Taction  du  couteau  sont  les  mêmes  que  les 
premiers;  seulement,  ils  sont  d'une  longueur  seusibl^ooent  plus  grande: 
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comme  précédemment  le  premier  est  cannelé  longitndinalement ,  et  le 
second  circnlairement  ;  leurs  axes  sont  aussi  portés  par  des  traverses  en  fer 
recourbées,  dont  Tune,  celle  inférieure  o,  à  rotule  sur  les  petits  supports 
p,  est  soutenue  par  les  deui  vis  parallèles  q  que  Ton  règle  à  la  fois  par  la 
roue  dentée  qf\  et  Tautre,  celle  supérieure  Q,  à  charnière  en  .«,  s*agrafe  au 
crochet  /,  pour  tenir  le  cylindre  K  appuyé  sur  le  cuir,  au-dessus  du  cy lindre  J . 

IfODVEMBNT  DES  CYUNDRES  CANNELÉS.  —  La  rotation  dcs  cylîndres,  et 
par  suite  l'avancement  du  cuir  sont  continus,  au  lieu  d'être  intermittents.  Ce 
mouvement  est  produit  par  une  vis  sans  fin  n ,  qui  est  solidaire  avec  l'arbre 
principal  F,  lequel  sert  d*arbre  moteur  à  toute  la  machine  ;  cette  vis  en- 
grène avec  la  roue  à  hélice  m ,  dont  l'axe  horizontal  et  oblique  se  prolonge 
ea  avant ,  pour  porter  aussi  une  vis  sans  fin  / ,  laquelle  commande  la  roue 
héliçolde  k^  montée  sur  l'axe  de  la  roue  d*angle  ù  Cette  dernière,  qui 
tourne  aussi  très-lentement ,  remplace  le  pignon  correspondant  de  la  pre- 
mière machine,  en  engrenant  avec  la  roue  L  qui  est  rapportée  sur  le  bout 
de  Taxe  du  cylindre  inférieur  J. 

llomTEMEirr  ou  porte-couteau .  —  L'arbre  principal  F,  qui  en  haut 
est  retenu  par  le  collet  G,  et  en  bas  tourne  sur  le  pivot  à  vis  G^  porte  une 
poulie  è  gorge  C,  par  laquelle  il  doit  recevoir  son  mouvement  d'un  moteur 
continu  ;  mais  afln  de  pouvoir  l'arrêter  à  volonté,  cette  poulie  est  disposée 
i  friction,  de  sorte  qu'elle  ne  fait  tourner  Tarbre  que  lorsqu'on  embraye, 
sur  sa  surface  lisse  et  légèrement  conique,  la  douille  ou  le  manchon  de  fric- 
tion C^  lequel  est  fondu  avec  une  gorge  tournée,  pour  recevoir  les 
branches  de  la  fourchette  d'embrayage  c^,  reliée  à  un  grand  levier  C^,  qui 
est  constamment  à  la  disposition  de  l'ouvrier  chargé  de  la  conduite  de  la 
machine. 

Au  sommet  de  cet  arbre  moteur  est  un  disque  à  coulisse  K,  dans  lequel 
s*ajuste  le  coulisseau  B,  qui  porte  d'un  bout  le  bouton  c  auquel  s'adapte  la 
tête  de  la  bielle  B^  et  de  l'autre  Técrou  en  deux  pièces  c/,  traversé  par  la 
vis  de  rappel  d  (fig.  1^].  Cette  vis  a  pour  objet  de  faire  mouvoir  le  coulisseau 
sur  son  disque,  de  manière  à  rapprocher  son  bouton  du  centre  de  celui-ci 
ou  à  l'en  éloigner. 

La  bielle  B^  est  assemblée  par  son  autre  extrémité  au  porte-lame  en  fer  A 
qui,  comme  dans  le  précédent,  est  terminé  par  une  partie  conique  et  reçoit 
le  petit  couteau  a,  dont  le  mouvement  doit  être  aussi  en  ligne  droite  paral- 
lèle à  Taxe  des  cylindres  cannelés.  A  cet  effet,  un  coussinet  e  est  rapporté 
è  coulisse  dans  la  partie  extrême  à  rotule  de  ce  porte-couteau  pour  lui  per- 
mettre d'avancer  ou  de  reculer  d'une  certaine  quantité  par  rapport  au  pivot 
aatour  duquel  il  oscille  ;  mais  afin  que  ce  mouvement  de  glissement  puisse 
iMTectiier  dans  une  proportion  convenable,  il  est  nécessaire  de  relier  le 
à  on  lien  ou  guide  E^  qui  oscille  autour  du  point  d\  et  en  outre 
constamment  dans  le  même  plan  hurizonlal ,  entre  deux 
T«  boulonnées  sur  la  partie  supérieure  du  b&tis  de 
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De  cette  disposition  il  résulte  que  lorsque  l'arbre  moteur  est  en  mouve- 
ment le  goujon  r,  ou  le  point  d'attache  de  la  bielle  avec  le  disque,  décrit 
une  circonférence  dont  le  rayon  est  égal  à  la  distance  de  ce  point  au  centre 
de  Tarbre  ou  du  disque;  ce  mouvement  de  rotation  est  transformé  par  la 
bielle  elle-même,  à  son  autre  extrémité,  en  mouvement  alternatif,  qui,  à 
cause  du  guide  E^  et  du  coussinet  à  coulisse  e^  est  à  peu  près  en  ligne  droite, 
et  par  suite  le  parcours  du  couteau  a  se  fait  lui-même,  suivant  une  ligne 
qui  est  presque  parallèle  aux  génératrices  des  cylindres  cannelés. 

L'amplitude  de  ce  mouvement  peut  être  augmentée  ou  diminuée  par 
I  eloignement  ou  le  rapprochement  du  goujon  c  par  rapport  au  centre  du 
disque  ;  or,  on  peut  produire  cette  augmentation  ou  cette  diminution  par  la 
marche  de  la  vis  de  rappel  d\  mais  pour  que  cet  effet  ait  lieu  par  la  ma- 
chine même  et  suivant  des  proportions  ou  des  règles  déterminées,  on  fait, 
comme  précédemment,  usage  d'un  gabarit  ou  d'un  modèle  I  en  bois  ou  cd 
cuivre,  qui ,  dans  le  cas  actuel,  fonctionne  d'une  manière  différente,  quoi- 
que remplissant  le  môme  but. 

Ainsi  ce  gabarit  est  monté  sur  un  axe  vertical  M,  lequel  reçoit  un  mou- 
vement très-lent,  proportionné  à  celui  des  cylindres,  au  moyeu  des  dcui 
petites  roues  droites  g^  /,  et  du  pignon  ;  qui  est  rapporté  sur  l'axe  de  la 
roue  liéliçoïde  k.  Contre  la  circonférence  ou  le  champ  du  gabarit  s'applique 
une  touche  D,  qui  se  recourbe  et  descend  s'attacher  à  l'arbre  horizontal  on 
fer  N,  dont  Tautre  extrémité  porte  la  tringle  inclinée  R,  laquelle  s  élève 
jusqu'à  la  hauteur  du  cercle  de  fer  S,  qui  t^st  mobile  sur  les  tourillons /, 
pour  varier,  suivant  l'inclinaison  plus  ou  moins  grande  que  ce  cercle  est 
susceptible  de  prendre,  la  marche  ou  la  course  de  la  vis  de  rappel.  Et  aGn 
d'agir  sur  celle-ci ,  on  la  met  en  contact  avec  l'un  des  cliquets  qui  s'en- 
gagent dans  les  dents  des  deux  petites  roues  à  rochet  v  montées  à  Tei- 
trémité  de  la  vis  et  dentées  en  sens  contraire,  aOn  de  faire  tourner  la  vis 
soit  à  droite,  soit  ù  gauche;  par  conséquent,  dans  la  rotation  très-lente 
du  gabarit,  dès  que  la  touche  D  est  en  contact  avec  une  partie  excentrée 
de  sa  circonférence,  la  tringle  fait  tourner  l'une  des  roues,  et  avec  elle  la 
vis  de  rappel  dans  le  sens  correspondant  à  sa  denture,  et  par  suite  elle 
change  le  rayon  de  la  manivelle  ou  la  course  de  la  bielle  et  du  porle-coa- 
teau.  Il  est  évident  que  ce  changement  peut  s'opérer  en  plus  ou  en  moins 
suivant  la  forme  extérieure  du  gabarit  ;  et  tant  que  la  touche  est  en  contact 
avec  une  partie  concentrique  à  Taxe,  il  n'y  a  aucun  déplacement,  la 
course  reste  la  même. 

On  voit  donc  que  Ton  peut  également ,  par  cette  seconde  machine,  exé- 
cuter le  forage  de  toutes  sortes  de  pièces  en  cuir,  en  changeant  simplement 
le  gabarit  qui  doit  modifier  l'amplitude  de  la  marche  du  porte-couteau.  Par 
cela  même  qu'elle  peut  fonctionner  d*une  manière  continue  par  un  moteur 
inanimé  sans  le  secours  d'un  homme,  il  suffit  d'y  placer  le  cuir,  de  régler 
la  position  du  gabarit  et  de  mettre  en  marche. 
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LOCOMOTIVE  A  GRANDE  VITESSE 

AVEC  ROUES  MOTRICES  A  L'ARRIÈRE, 
(SYSTÈME  CBAHPTOH), 

Cl0iuMrulte  p»r  nn.  DKiUMJVC  et  CAlli,  à  Paris, 

(  M.  HOUEL ,  Ingénieur  ). 

BALANCES -BA8GULE8  A  SIX  PONTS, 

P^  UM.  SAGNIER  et  C«. 

(PLANCHES   16,    17   ET  18.) 


Depuis  roayertQre  du  dienÛB  de  fer  du  Nord,  ud  grand  nombre  de  loco- 
motives ont  été  établies  aui  ateliers  mêmes  des  diverses  compagnies.  C'Mt 
réellement  à  partir  de  €^ie  époque  que  la  construction  française  de  ces 
appareils  prit  l'aecroissement  prodigieux  qu'elle  possède  aujourd'hui.  Les 
lignes  du  Nord»  de  Lyon,  de  Strasbourg,  de  TOuest,  etc.,  sont  pourvues 
mainteoënt  d'un  matériel  national  qui  s'agrandira  constamment,  el  qui 
sera  la  source  incessante  de  travaux  réguliers. 

Nous  cherchons  toiuours  à  tenir  nos  lecteurs  au  courant  des  nouveaux 
progrès  de  cette  puissante  branche  de  notre  industrie  ;  aussi  publions-nous 
aujourd'hui,  comme  nous  l'avions  annoncé,  la  locomotive  à  grande  vitesse 
du  système  Crampton. 

Cette  machine  n'est  plus  à  l'état  d'essai;  elle  fonctionne  convenablement 
sur  plusieurs  lignes,  et  est  élablie  par  MM.  Derosne  et  Cail  avec  un  soin 
et  une  régularité  d'ensemble  dont  ou  a  pu  admirer  le  résultat  à  TExpositioB 
de  cette  année. 

Stabilité  et  puissauce,  ailles  sont  les  deux  conditions  principules  envisa- 
gées au  point  de  vue  de  l'invention.  La  construction  pratique  est  ^cnue 
les  ^nctionner,  de  sorte  qu'on  peut  considérer  les  machines  que  nous 
allons  décrire,  non-seulement  comme  des  appareils  remarquables  par  leur 
disposilion  nouvelle  et  l'effet  qu'elles  produisent,  mais  encore  par  leiur 
construction  sévère  et  raisonnée. 

vil.  ik 
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Nous  avons  accompagné  la  gravure  de  la  machine  Crampton  d*un  sys- 
tème complet  de  pesage  de  ces  appareils,  lequel  a  été  exécuté  par  la  mai- 
son Sagnier  et  C*".  Nous  rendrons  compte  de  cette  combinaison  après  notre 
description  principale,  mais  auparavant  nous  dirons  quelques  mots  d'une 
étude  faite,  il  y  a  quelques  années,  par  M.  L.-G.  Sangnier,  chef  des  ate- 
liers d'Orléans,  et  nous  publierons  le  mémoire  qui  nous  a  été  adressé, 
comme  réclamation,  par  M.  Tourasse,  ingénieur,  et  ancien  directeur  des 
ateliers  du  chemin  de  fer  de  Saint-Étienne  à  Lyon. 

La  machine  locomotive  proposée  par  M.  Sangnier,  en  1840,  a  ses  roues 
motrices  placées  à  l'arrière,  comme  dans  la  machine  Crampton  ;  seule- 
ment elles  sont  disposées  en  dedans  du  foyer,  ce  qui  ne  permet  pas  d'abais- 
ser suffisamment  le  corps  de  la  chaudière,  et  par  suite  le  centre  de  gravité 
de  tout  Tenscmble.  Les  cylindres  sont  extérieurs  et  légèrement  inclinés,  et 
le  changement  de  marche  se  produit  par  un  seul  excentrique.  En  défini- 
tive, on  retrouve  dans  cette  étude  une  grande  analogie  de  mécanisme  avec 
le  système  récemment  proposé  par  M.  Crampton,  et  adopté  avec  certains 
perfectionnements  par  les  compagnies. 

Nous  faisons  précéder  le  mémoh*e  de  M.  Tourasse  de  la  lettre  qu'il  nous 
écrivait  dernièrement. 


PaHs ,  le  86  août  1S49. 


A  Monsieur  Armengaud  aîné , 


«  Lorsque  vous  rendrez  compte  des  machines  qui  ont  figuré  à  l'Exposi- 
tion, je  vous  prierai  de  vouloir  bien  faire  remarquer  que  les  deux  locomo- 
tives qui  ont  été  exposées  cette  année  comportent  plusieurs  perfectionne- 
ments dont  je  crois  avoir  eu  le  premier  l'idée. 

a  Ainsi,  par  exemple,  la  locomotive  du  système  Crampton  a  ses  cylin- 
dres placés  entre  les  deux  essieux  de  devant,  et  a  sa  botte  à  feu  renflée  par 
le  haut,  de  manière  à  permettre  d'y  adapter  un  plus  grand  nombre  de 
tubes  de  chaleur.  A  la  locomotive  construite  par  M.  Gouin  pour  le  chemin 
de  fer  de  Paris  à  Lyon,  on  a  adopté  pour  l'essieu  de  l'arrière,  le  système 
de  suspension  avec  un  seul  ressort  en  travers,  ainsi  que  des  roues  motrices 
d'un  plus  grand  diamètre  que  celles  dont  on  s'était  servi  jusqu'alors  pour 
des  locomotives  à  roues  connexées. 

ce  Dès  1841,  donc  il  y  a  déjà  huit  ans,  j'ai  eu  l'occasion  d'appliquer  plu- 
sieurs de  ces  perfectionnements  à  la  locomotive  n"*  25,  que  j'ai  construite 
pour  le  chemin  de  fer  de  Saint-Étienne  à  Lyon.  En  les  adoptant,  j'avais 
principalement  pour  but  :  1«>  d'éviter  que  le  poids  des  cylindres  fût  en 
porte-à-faux,  ainsi  que  de  supprimer  l'essieu  coudé;  ^  de  diminuer  l'écar- 
tement  des  roues  extrêmes  et  faciliter  par  ce  moyen  le  passage  des  courbes 
qui  sont  nombreuses  sur  ce  chemin  ;  3°  d'accélérer  la  vitesse  de  marche  de 
la  machine  ;  k^  enfin,  d'augmenter  la  surface  de  chauflfe  en  procurant  le 
moyen  de  placer  un  plus  grand  nombre  de  tubes  de  chaleur. 


PUBLICATION  INDDSTBIBLLB.  311 

«  La  locomotive  n<>  25,  que  je  destinais  spécialement  à  la  remonte  des  dili- 
gences de  Givors  à  Saint-Étienne,  était  à  six  roues,  dont  quatre  connexées 
portant  1"50  de  diamètre,  tandis  que  les  plus  grandes  roues  des  autres 
machines  appliquées  sur  ce  même  chemin,  à  cette  époque,  n'avaient  que 
1*30  de  diamètre,  et  que  le  diamètre  des  roues  de  presque  toutes  les  loco- 
motives à  marchandises,  employées  en  France,  depuis  lors,  n'est  que  de 
1-22. 

a  La  question  de  l'emploi  des  locomotives  sur  de  fortes  rampes,  n'ayant 
pas  encore,  je  crois,  été  traitée  complètement,  il  me  semblerait  à  propos, 
afin  d'éviter  d'être  devancé  par  d'autres  sur  ce  sujet,  que  vous  voulussiez  bien 
foire  mention  de  mon  travail  dans  la  plus  prochaine  publication  de  votre 
Recueil,  sauf  à  en  citer  plus  tard  les  fragments  que  vous  jugerez  d'un  inté- 
rêt sufGsant. 

«  En  publiant  ces  rectifications,  vous  aurez  le  mérite  de  prouver  qu'en 
portant  plus  d'attention  à  ce  qui  se  pratique  en  France,  nos  ingénieurs  du 
gouvernement,  attachés  aux  chemins  de  fer,  ne  sont  point  dans  la  néces- 
sité de  copier  ce  qui  se  fait  à  l'étranger. 

a  Agréez,  je  vous  prie,  etc., 

«   TOUBASSB, 

tt  Ancien  ingénieur-mécanicien  du  chemin  de  fer  de 
«  Saint-Étienne  à  Lyon.  » 


LOCOMOTIVES  A  ROUES  CONNEXÉES. 

MOYBNS   A   EMPLOYBB    POUR    ABRIYEB  A  LES  UTILISEE  SUB  DES  BAMPES  D'CN 

VINGTIÈME,  PAB  M.  TOUBASSB. 

Exposé.  —  Il  n*existe  pas,  quant  à  présent  (1),  d^ouvrage  traitant  spécialement 
des  locoinctives  à  roues  connexées ,  appliqués  à  la  remorque  des  marchandises  ; 
cela  explique  sans  doute  pourquoi  un  grand  nombre  de  machines  de  ce  système, 
employées  en  France  jusqu'alors ,  ne  se  trouvent  pas  dans  de  parfaites  conditions 
pratiques.  Cependant  Textension  qu'a  prise  le  mouvement  ou  le  trafic  des  chemins 
de  fer  rend  leur  emploi  indispensable,  et  exige  qu'on  y  apporte  des  améliorations 
on  des  changements  notables;  surtout  lorsquil  s'agira  de  mettre  les  entreprises  de 
cfaemins  de  fer  à  même  de  rivaliser  avec  avantage  avec  les  voies  navigables. 

En  1834  ont  paru  pour  la  première  fois,  dans  le  Portefeuille  industriel^  les 
dessins  et  la  description  d'une  locomotive  de  ce  système. 

MM.  Armengaud  frères  ont  donné,  en  1839,  dans  leur  ouvrage,  ayant  pour 
titre,  Industrie  des  chemins  de  fer,  les  dessins  d'une  locomotive  à  quatre  roues 
connexées  {la  Victorieuse).  La  description  ne  renferme  aucun  résultat  pratique 
sur  cette  machine. 

M.  Lechatelier,  dans  son  intéressant  ouvrage ,  traitant  des  chemins  de  fer  d'Al- 
lemagne, publié  en  1845,  cite  bien  des  expériences  qui  peuvent  servir  à  déduire  les 
effets  des  locomotives  à  roues  connexées  appliquées  sur  des  plans  inclinés,  mais  il 
De  donne  pas,  selon  nous,  assez  de  détails  sur  leurs  effets  pratiques. 

(1)  C«  mémoire  a  été  écrit  en  484t. 
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Le  Traité  de  M.  de  Pambour,  enfin ,  quoique  renfermant  des  docninents  d'une 
grande  utiliié,  n*en  contient  pas  encore  de  suffisants  sur  les  fortes  looomoti? es  à 
roues  counexées. 

Le  manque  de  renseignements  exacts  sur  les  effets  pratiques  des  locomotivei  à 
roues  connexées ,  nous  a  engagé  à  publier  cette  ^otiGe,  dans  laqudle  nous  «vous 
classé  le  résultat  de  nombreux  faits  dont  nous  avons  été  en  partie  témoin,  ou  qse 
nous  avons  puisé  dans  des  ouvrages  qui  méritent  confiance. 

Après  avoir  signalé  les  imperfections  des  locomotives  à  marchandises  actuelles, 
à  roues  connexées ,  nous  terminons  cette  Notice  par  la  description  de  fortes  ma- 
chines que  nous  nous  proposons  de  substituer  à  celles  généralement  employées, 
dans  ces  derniers  temps  ,  en  France,  à  la  remorque  des  mardiandises. 

En  les  composant,  nous  nous  sommes  imposé,  pour  principales  conditions,  d'(è- 
enir  des  machines  : 

1»  D*une  grande  puissance,  sans  porte-à-faux^  qui,  quoique  très-pesantes ,  fiaiti- 
gueut  moins  le  chemin  que  celles  actuelles  ; 

20  Qui  puissent  marcher  une  assez  grande  vitesse  et  néanmoins  remorquer  de 
fortes  charges  ; 

3"  Dont  la  force  on  la  puissance  soit  sensiblement  plus  grande ,  comparativement 
à  Teffet  d^adhérence  qu*il  ne  Test  ordinairement,  en  France,  pour  les  machines  de 
ce  système; 

4»  Dont  le  poids  adhérent ,  ainsi  que  la  force  de  traction ,  soit  susceptible  de 
varier  à  volonté; 

5"  Dont  les  dispositions  et  les  dimensions  des  chaudières  permettent  d'y  placer 
une  grande  quantité  de  tubes  de  chaleur,  et  ne  nécessitent  pas  des  tubes  d'une  trop 
grande  lon^^ueur. 

Description  sommaire.  —  Le  mécanisme  des  locomotives  étant  connu,  celui 
des  locomotives  à  marchandises  n'ayant  rien  de  particulier  que  les  bielles  de  cob- 
nexion ,  et  notre  intention  n'étant  pas  d'entrer  dans  des  détails  au  sujet  du  méca- 
nisme, nous  décrirons  simplement  les  dispositions  prmcipales  de  ces  machines, 
affectées  spécialement  à  la  remorque  des  marchandises. 

Dans  les  premiers  temps,  les  locomotives  à  roues  connexées  étaient  à  essieu  coudé, 
à  cylindres  intérieurs  inclinés,  placés  sur  le  devant  de  la  machine  et  logés  dans  le 
bas  du  coffre  de  la  cheminée.  Ces  machines  n'avaient  que  deux  paûres  de  roues  pla- 
cées dessous  la  chaudière  ;  quant  à  celles  à  six  roues  connexées,  à  essieu  coudé,  la 
troisième  paire  de  roues  se  trouvait  entièrement  à  l'arrière ,  dessous  le  palier  du 
machiniste. 

L'écartement  entre  les  deux  essieux  des  extrémités  de  ces  dernières  machines 
n'était  que  de  3""  40.  Dans  le  but  de  diminuer  davantage  cet  é^artement,  on  aban- 
donna cette  disposition,  qui  avait  cependant  le  mérite  essentiel  d'éviter  que  le  coffre 
du  foyer  fut  en  porte-à-faux ,  pour  adopter  celle  à  cylindres  extérieurs  et  horizon- 
taux, à  trois  paires  de  roues ,  placées  dessous  la  chaudière. 

En  donnant  la  préférence  à  cette  nouvelle  disposition,  on  ne  s'aperçut  pas  pro- 
bablement :  1"*  que  le  poids  des  cylindres  et  celui  du  coffre  du  foyer  étaient  en 
porte-à-faux  ;  2"*  que  ces  machines  galoperaient  et  manqueraient  de  stabilité  en 
marche  ;  3*"  qu'en  y  adaptant  des  roues  d'un  trop  petit  diamètre ,  la  machine  man- 
querait de  vitesse ,  ou  que  le  générateur  ne  fournirait  pas  assez  de  vapeur  pour 
arriver  à  la  vitesse  nécessaire  ;  4°  enfin,  que  cette  disposition  de  locomotive  serait 
intolérable  pour  des  machines  d'une  plus  grande  puissance  ^  conséqueminent  plus 
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bardes,  si  Ton  tenait,  ce  qui  ne  peut  pas  /^.tre  mis  en  doute,  à  ne  point  écraser  les 
rails  ui  trop  faliguer  le  chemin. 

Du  POIDS  DES  LOCOMOTIVES  A  BOUES  CONNBXÉES.  —  Lorsque  Ics  directeurs  du 
chemin  de  fer  de  Manchester  à  Liverpool  eurent  l'heureuse  idée  de  proposer  le 
concours  qui  eut  lieu  en  1829,  on  était  loin  de  prévoir  toutes  les  conséquences  résul- 
tait du  poids  des  locomotives.  Aussi  les  conditions  imposées  aux  eoncurents  por- 
taient-elles que  les  madiines  devraient  parcourir  au  moins  douze  kilomètres  à 
riisiHre,  en  tirant  trois  fois  leur  poids ,  qui  ne  devait  point  excéder  6,000  kilog. 

Depuis,  la  pesanteur  des  locomotives  a  toujours  été  en  augmentant.  M.  Brunel, 
selon  divers  rapports,  en  aurait  construit,  il  y  a  déjà  quelque  temps,  dont  le  poids 
s'élèverait  à  36,000  kilog. 

I^  maximum  d'effet  qu'on  obtient  des  locomotives  à  roues  connexées ,  quelle 
que  soit  leur  force  ou  leur  puissance  dynamique ,  dépendant  exclusivement  de  leur 
pesanteur  ;  nous  allons  indiquer  le  poids  de  quelques  machines  proposées  pour 
exemples. 

Les  premières  locomotives  à  quatre  roues  connexées  appliquées  en  France,  pe- 
saient de  8,600  à  9,500  kilog.  ;  plus  tard  on  accrut  leur  poids  jusqu'à  13,000  kilog. 
Ce  poids  ayant  été  jugé  insufGsant,  ainsi  que  la  force  des  machines,  on  l'éleva  jus- 
qu'à 19,600  kilog. ,  on  Gt  les  machines  plus  puissantes  et  on  les  fit  porter  sur  six 
roues;  enfin ,  les  locomotives  à  six  roues  accouplées  du  chemin  de  fer  du  Nord, 
pèsent  en  ce  moment  32,000  à  23,000  kilog. 

Db  l'adhbebncb.  —  Avant  de  passer  aux  effets  des  locomotives  à  roues  con- 
nexées ,  il  est  essentiel  de  se  rendre  compte  des  effets  et  de  l'importance  de  Tad^ 
bérence. 

Le  seul  point  d'appui  des  locomotives  se  trouve  dans  l'adhérence  de  leurs  roues 
sur  les  rails.  Si  Tadhérence  n'était  pas  sufGsante,  la  force  de  la  vapeur  ferait  bien 
tourner  les  roues  ;  mais  eeHes-ci ,  glissant  sur  les  rails  au  lieu  d'y  adhérer,  tourne- 
raient sur  ellesHoémes  et  la  madiine  resterait  en  place. 

Plus  la  charge  que  traîne  une  locomotive  est  considérable ,  i^us  elle  doit  déve- 
lopper d»  fbroe  ;  plus  par  conséquent  elle  doit  rencontrer  de  résistance  dans  le 
point  sur  lequel  elle  s'appuie  pour  avancer. 

L'adhérence  étant  iodispensable  à  la  création  du  mouvement  progressif,  pour 
qu'une  locomotive  puisse  tirer  une  charge  donnée,  il  faut  deux  conditions  :  1*>  que 
les  dimensions  et  proportions  de  la  machine,  particulièrement  celles  de  son  géné- 
rateur de  vapeur,  la  rendent  capable  de  produire  sur  les  pistons  la  pression  néces- 
saire ,  ce  qui  constitue  la  force  ou  puissance  proprement  dite  de  la  machine  ;  et 
T  que  le  poids  de  la  machine,  porté  par  les  roues  motrices,  soit  tel  qu'il  y  ait  une 
adhérence  suffi^aate  des  roues  sur  les  rails.  Ces  deux  conditions  de  puissance  et  de 
poids  doivent  être  d'aocord  ensemble,  car,  ainsi  que  l'observe,  avec  juste  raison, 
M.  de  Pambour,  d^ns  son  Traité  sur  le$  locomotives^  s'il  y  a  excédant  de  force  de 
vapeur  et  peu  d'adbérciice,  eelle-ci  limitera  les  effets  de  la  macliine  et  il  y  aura  vapeur 
pôrdue  ;  et  s'il  y  a  trop  de  poids  pour  la  vapeur,  ce  poids  deviendra  dans  tout  le 
mouvement  un  inutile  fardeau ,  puisque  la  limite  de  la  diarge  sera  marquée  alors 
par  la  vapeur. 

On  s'écarte  liabituetonent  beaucoup  de  cette  règle  dans  les  locomotives  à  voya- 
geurs ;  aussi  quelque  attiintioD  qu'apportent  les  machinistes  à  ne  point  trop  ouvrir 
tawse  en  tittin,  au  n^nant  du  départ,  éviteut-ili  rarement  que  les  roues  ne  glissent 
sur  lii  vails,  aiaiit  qu^l^  fo«v«i  »e  soit  en  inouvcaieDt.  Cela  ne  paraîtra  pas  éton- 
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nant,  si  Ton  considère  que  la  capacité  des  cylindres  des  locomotives  à  voyageurs 
établis  dans  ces  derniers  temps  est  environ  deux  fois  et  demie  plus  grande  par 
rapport  à  leur  adhérence  que  la  capacité  des  cylindres  des  machines  affectées  à  la 
remorque  des  marchandises. 

La  mesure  des  effets  de  l'adhérence  varie  de  1/6  à  1/20  du  poids  porté  par  les  roues 
motrices  ;  elle  dépend  beaucoup  de  l'état  des  rails  et  de  celui  de  l'atmosphère.  La 
plus  grande  adhérence  s'obtient  quand  les  rails  sont  entièrement  secs  ou  tout  à  fait 
mouillés  ;  dans  le  cas  le  plus  défavorable,  lorsque  les  rails  sont  humides  et  gras,  Peffet 
de  l'adhérence  descend,  selon  >yood  et  M.  de  Pambour  à  1/20  du  poids  adhérent. 
Db  là  charge  sua  les  essieux.  —  On  ne  paraît  pas  encore  entièrement  fixé 
sur  le  maximum  de  charge  qu'on  peut  faire  porter  aux  essieux  et  roues  des  loco- 
motives. Dans  le  but  d'éviter  Técrasement  des  rails  et  de  moins  fatiguer  la  voie,  on 
s'attache  assez  généralement  en  Allemagne,  à  l'exemple  de  ce  qui  se  pratique  en 
Amérique,  à  réduire  le  plus  possible  la  charge  portée  par  les  essieux.  Ce  système 
oblige  à  ne  traîner  que  de  faibles  convois,  à  multiplier  le  nombre  de  madiines  en 
service,  ainsi  que  le  nombre  des  machinistes  et  chauffeurs.  Il  en  résulte  aussi  que 
les  roues  des  machines  glissant  fréquemment  sur  les  rails ,  leurs  bandages  s'usent 
plus  tôt  que  s'ils  portaient  une  plus  forte  charge. 

Le  poids  des  fortes  locomotives  à  quatre  roues  connexées  est  de  13,000  à 
15,000  kilog  ,  dont  la  charge  sur  les  essieux  varie  de  6,000  à  8,000  kilog.  Cette 
charge  est  encore  beaucoup  accrue  par  l'effet  dit  de  galop.  Pour  remédier  à  ce  der- 
nier défaut ,  on  ajoute  parfois  à  ces  machines  une  troisième  paire  de  roues  d'un 
plus  petit  diamètre;  ne  pouvant  être  connexées,  ces  roues  deviennent  une  annexe 
inutile,  même  nuisible,  sous  le  rapport  de  Tadhérence,  en  ce  que  le  peu  de  charge 
qu'on  est  obligé  de  leur  faire  porter,  pour  éviter  qu'elles  quittent  la  voie,  réduit 
d'autant  la  puissance  d'adhérence  de  la  machine. 

Les  locomotives  les  plus  puissantes  à  trois  paires  de  roues  connexées,  appliquées 
en  France  jusqu'alors  (1848) ,  pèsent  23,000  kilog.  ;  si  l'on  admet  cette  charge  uni- 
formément répartie,  cela  fait  7,660  kilog.  par  essieu.  M.  Bruuel ,  comme  nous 
Tavons  déjà  observé,  a  construit,  il  y  a  déjà  quelque  temps ,  des  locomotives  à  huit 
roues  pesant  36,000  kilog.,  ce  qui  porte  la  charge  moyenne  par  essieu  à  9,000  kilog. 
Jusqu'à  présent  la  charge  ordinaire  de  l'essieu  moteur  des  fortes  locomotives  à 
voyageurs,  appliquées  en  France,  est  censé  n'être  que  de  10,000  à  11,000  kilog.  En 
supposant  que  ce  chiffre  ne  soit  point  dépassé,  ce  qui  est  peu  probable,  nous  ne 
voyons  pas  pourquoi  on  hésiterait  de  charger  du  même  poids  les  essieux  des  loco- 
motives à  marchandises ,  dont  la  vitesse  de  marche  est  toujours  sensiblement  moins 
grande  que  celle  des  machines  de  voyageurs. 

Cette  charge  ou  puissance  d'adhérence  une  fois  admise^  et  en  adoptant  tin 
écartement  dessieu  à  peu  près  semblable  à  celui  des  machines  du  système 
Crampton^  l'emploi  des  locomotives  sur  de  fortes  rampes  se  trouve  résolu. 

Du  POIDS   ADHÉBENT  ET  DES  MOYENS  DE  l'aUGMENTER  TOUT  EN  RÉDUISANT 

LE  POIDS  MORT.  —  Aiusi  qu'ou  l'a  observé  en  traitant  de  l'adhérence,  le  poids 
adhérent  de  toute  locomotive  doit  être  en  rapport  avec  sa  force  motrice. 

Dans  les  cas  ordinaires ,  on  ne  peut  que  difficilement  élever  le  poids  adhérent  àe$ 
trèS'fortes  locomotives  à  marchandises  en  proportion  de  leur  puissance ,  surtout 
lorsqu'on  tient  à  élever  ce  poids  jusqu'à  9,000  et  10,000  kilog.  par  essieu. 

Convaincu  que  ce  poids  est  nécessaire  pour  arriver  à  utiliser  convenablement  les 
locomotives  sur  de  très-fortes  rampes,  non  moins  convaincu  aussi  qu'en  répartis- 
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sant  comme  il  faut  le  poid^  cle^  machines  sur  leurs  essieux ,  et  qu*en  évitant  les 
poids  en  porte-à-faux,  des  locomotives  ainsi  disposées  ne  fatigueront  pas ,  à  beau- 
coup près,  autant  la  voie  que  des  machines  moins  pesantes  dont  partie  de  son  poids 
serait  en  porte-à-faux  ou  mal  réparti  sur  les  essieux,  on  va  indiquer  deux  moyens 
d'augmenter  à  volonté  la  force  d^adhérence  en  réduisant  le  poids  mort. 

Le  premier  consiste  à  mettre  un  réservoir  d'eau  d'alimentation  pour  ainsi  dire  à 
cheval  dessus  la  chaudière;  le  second  à  faire  porter  par  la  locomotive  une  portion 
du  poids  du  tender. 

Si  Ton  peut  donner  à  un  tel  réservoir  une  capacité  assez  considérable  pour  com- 
pléter le  poids  nécessaire  à  Tadhérence  d'une  locomotive  à  six  roues  connexées ,  il 
serait  certainement  difficile  d'arriver  sans  inconvénients  à  lui  en  donner  une  assez 
grande  pour  compléter  le  poids  adhérent  d'une  locomotive  à  huit  roues  connexées. 

Dans  son  état  normal,  même  en  outrant  ses  proportions,  on  estime  qu'une  forte 
loeomotive  à  huit  roues  connexées,  destinée  à  fonctionner  sur  un  chemin  de  fer  de 
petite  largeur  ou  de  1™  44,  ne  doit  peser,  y  compris  son  eau  et  son  combustible, 
qu'environ 28,000  kilog. 

Pour  atteindre  36,000  kilog.  il  faudrait  donc  la  surcharge  de 
8,000  kilog.,  ce  à  quoi  on  peut  parvenir  :  1°  au  moyen  d'un  réser- 
voir d'eau  d'alimentation  supplémentaire,  de  trois  mètres  cubes, 
placé  dessus  la  chaudière,  pesant  tout  compris 4,500 

2^  En  faisant  supporter  par  la  machine ,  ainsi  que  nous  l'avons 
pratiqué,  portion  du  poids  du  tender,  soit 3,500 

Total ~     1^6,000  kilog. 

Sur  des  chemins  où  les  rampes  ont  trop  de  longueur  pour  être  franchies  par  la  vitesse 
acquise,  on  comprend  facilement  l'efficacité  de  ces  moyens  et  l'usage  qu'on  en  peut 
faire.  Ainsi,  à  l'arrivée  des  convois  en  bas  des  rampes,  on  emplira  le  réservoir  sup- 
plémentaire et  l'on  tournera  la  vis  servant  à  faire  porter  par  la  machine  portion  du 
poids  du  tender.  A  la  descente,  au  contraire,  on  videra  complètement  le  réservoir 
supplémentaire  et  l'on  desserrera  la  vis  de  sorte  que  la  machine  sera  allégée  de 
6,500  kilog.,  et  que  le  poids  moyen  porté  par  chaque  essieu  sera  réduit  à  7,375  kilog. 

Le  système  de  locomotive,  de  poids  variable ,  présente  en  outre  l'avantage  de  pou- 
foir  se  servir  de  rails  moins  forts,  pour  les  portions  de  chemin  en  plaine  ou  faible- 
ment inclinés,  que  pour  les  parties  en  montagne;  tandis  que  par  les  procédés 
ordinaires ,  soit  avec  des  machines  d'un  poids  constant ,  les  rails  doivent  être  for- 
cément d'égale  résistance  sur  toute  l'étendue  du  chemin. 

EFFETS   PBÂTIQUES  DES  LOCOMOTIVES  A  BOUES   CONNEXKES,  dites  MACHINES 

A  MARCHANDISES. 

Sans  avoir  égard  à  leur  puissance,  les  effets  de  ces  machines  sont  proportionnés 
à  leur  force  d'adhérence,  ou  au  poids  porté  par  leurs  roues  motrices.  Ce  priocipe 
De  devant  jamais  être  perdu  de  vue ,  nous  comparerons  les  effets  obtenus  de  chaque 
machine,  à  leur  puissance  d'adhérence,  dans  toutes  les  expériences  que  nous  allons 
décrire. 

Avant  de  procéder  à  la  description  des  effets  pratiques  des  macliines  prises  pour 
exemple,  on  a  jugé  utile  de  dresser  le  tableau  suivant,  indiquant  leurs  principales 
dimensions  (l). 

(I)  Gc  tableau  étant  le  résumé  complet  des  expériences  qui  ont  servi  de  base  au  travail  de 
M.Toara8se,  nous  avoni  supprimé  ces  préliminaires  pour  éviter  de  donner  trop  d'étendue  i  notre 
dutioo.  (Ar.) 
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Les  chiffras  indiquant  la  force  de  traction  des  machines  d*après  le  calcul,  • 
généralement  plus  élevés  que  ceux  représentant  les  effets  pratiques  ordmak 
cela  provient  de  ce  que  dans  les  calculs  on  admet  que  la  vapeur  agit  à  une  tm 
plus  forte  que  cela  n*a  lieu  réellement  dans  le  cours  du  service,  et  que  pour  c 
server  en  tout  temps  aux  machines  une  vitesse  régulière,  ainsi  que  pour  qi> 
puissent  surmonter  les  résistances  accidentelles,  provenant,  soit  des  différeneei 
niveau ,  du  mauvais  état  du  chemin ,  du  matériel ,  etc.,  on  limite  le  poids  des  t 
vois  un  peu  au-dessous  de  leur  force. 

Les  anomalies  qui  se  rencontrent  dans  les  nombres  portés  aux  colonnes,  a 
c,  cf  et  6  du  tableau  précédent  s'expliquent  de  plusieurs  manières  : 

1»  De  ce  que  les  machines  A.  fonctionnaient  sous  une  trop  faible  pression. 

3«  De  la  trop  petite  capacité  des  cylindres  des  machines  B  et  C  par  rappoi 
leur  force  d\tdhérence,  et  de  ce  qu'elles  fonctionnaient  aussi  sous  une  trop  h 
pression. 

S»  De  ce  que  les  machines  D  étaient  dans  des  conditions  contraires ,  c*est-à-^ 
que  leurs  cylindres  étaient  trop  grands  en  raison  de  leur  force  d'adhérence. 

4**  Enfin ,  de  ce  que  les  machines  F,  H  et  K  fonctionnaient  à  détente ,  tai 
que  dans  les  autres,  la  vapeur  était  introduite  pendant  toute  la  course  du  pisto 

Malgré  la  confiance  que  mérite  tout  ce  qui  émane  de  M.  Lechatelier,  il  y  a 
de  présumer  que  la  machine  L ,  lorsqu'il  Ta  vue  marcher,  agissait  sous  une  presi 
plus  forte  que  celle  indiquée ,  pour  qu'elle  ait  pu  produire  des  effets  maxiii 
aussi  considérables.  D*un  autre  côté,  il  est  à  remarquer  que  les  effets  de  c 
machine  sont  déduits  d'une  seule  expérience,  au  lieu  que,  pour  les  autres,  ce  i 
les  résultats  d'effets  moyens  obtenus  journellement. 

Quant  à  Texcès  d'effets  maximum,  entra  Givors  et  Lyon ,  des  machines  B  e 
il  provient  de  ce  que  ces  effets  se  rapportent  à  ceux  obtenus  sur  une  ramp 
peu  de  longueur ,  qui  était  la  plupart  du  temps,  franchie  en  partie  par  l'effet  i 
vitesse  acquise. 

Le  tibleau  qui  précède  peut  servir  à  déterminer  la  force  de  traction ,  ainsi 
les  dimensions  des  cylindres  de  toutes  locomotives  fonctionnant  dans  les  mé 
conditions  que  celles  qui  figurent  au  tableau. 

La  force  de  traction  d'une  locomotive  s'obtient  en  multipliant  la  capacité  de 
cylindres  par  le  coefficient  indiquant  le  rapport  de  la  force  de  traction  à  la  capi 
des  cylindres. 

Exemple  :  La  force  de  traction  d'une  locomotive  semblable  à  celle  F,  fond 
naut  sous  une  même  pression ,  dont  la  capacité  des  cylindres  serait  de  350  lit 
égale  250  X  18,24,  soit  4,500  kilogrammes. 

La  capacité  des  cylindres  d'une  locomotive  s'obtient  en  opérant  d'une  mai 
inverse,  c'est-à-dire,  en  divisant  le  chiffre  indiquant  sa  force  de  traction  pa 
coefficient  représentant  cette  force. 

Exemple  :  La  capacité  des  cylindres  d'une  locomotive  semblable  à  celle 
fonctionnant  sous  une  même  pression ,  devant  produire  des  effets  de  tractkM 

2,011  kilogr.  égale   .1^^  soit  113,41  litres. 


PUBLICATION  INDOSTRIBLUI. 


219 


mUSSB  DE    MÀBGHB  DBS  LOCOMOTIVES  A  MARCHANDISES  DU  CHBMlIf  DE  FER 
DU  NORD,  DB  YALENCIENNES  A  PARIS,  DIAPRES  l'ORDRE  DU   SERVICE. 


DÉSIGNATION 

DBS  LOCALITÉS. 


Valeodemies  i  Douai 
DoBsià  Ams < 

Ans  ï  Archles. ... 

Archies  i  Amiens. . . 

Amiens^  Breteail. . 

Breteoil  ï  C'ermont. 
OerDont  k  Ponloise 

PoQioiseàParis.... 


DISTANCE. 


mètres. 
30000 

96000 

47700 

49800 

35700 

S9700 
S3400 

ifl700 


DURÉE 

DU  PARCOURS. 


beores,  minales. 
4,35 

4,40 

0,50 
3,25 
4,35 
4,t5 

4,45 


VITESSE 

MOTElflfB 
DE  MARCHE 
PAR  HEURE. 


PENTES 

DU  CHEMIN. 


kilomëirei. 


TiH- faibles  montées  et  des- 


S77000 


41,40 


M,740     j     cenies. 

I  i 

[  Montées  dont  plosieors  de  3  à  ' 


Sl,240 

80,607 

28,530 

80,970 
8t,794 


millimètres. 


Montées  diverses  dont  pluslears 
de  4  à  6  millim.  par  mètre. 

Descentes. 

Montées  diyersesdonl  plnsienrs 
de  3  à  4  millim.  par  mètre 

Descentes. 

Desc  ntes  H  nWean. 


I  Montées  de  3,73  et  4  millim. 
83,968     j     et  descentes. 


475,054 


VITESSE   DB  MARCHE  DES  LOCOMOTIVES  A  MABCHANDI8ES  DU  CHEMIN   DB  FER 
DU   HAVRE  A  ROUEN,  d'APRÈS   L*0RDRB  DU   SERVICE   RÉGULIER. 


DÉSIGNATION 

DES  LOCALITÉS. 

DISTANCE. 

DURÉE 

DU  PARCOURS. 

VITESSE 

MOTElfKB 

DE  MARCHE 

PAR  HEURE. 

PENTE 

DO  CHBMUf. 

Havre  ii  Harflenr 

mètres. 
6000 
44000 
44000 
34000 

beores,  minutes. 
0,20 
0,38 
^46 
4,46 

liilomèlres. 
48,000 
47,376 
83,808 
84,807 

Rampes. 

Rampe  de  8  millim.  pnr  mètre. 

Montées  et  descentes  diverses. 

Descentes. 

Hirflenr  i  Saint-Romain.. 
Ssini-Romain  k  MoiterUle. 
Kottefiileà  Roaen 

1 

89000 

3,49 

83,594 

La  vitesse  que  peuvent  prendre  les  locomotives  avec  des  charges  données  dépen- 
àoiX  essentiellement  de  leur  force  de  vaporisation ,  nous  avons  dressé  le  tableau 
nivant  indiquant  la  vitesse  pratique ,  la  charge  et  la  force  de  vaporisation  de  plu- 
sietirs  locooiotives  à  marchandises. 
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TITBSSR    PRATIQUE,    CHARGE    ET    FORCE    DE    TAPORIBATION     DE    B1VEBSI8 
LOCOMOTIVES  APPLIQUÉES   A  LA   REMORQUE  DES  MARCHANDISES. 


INDICATION 
des 

CBEMIHS. 


DÉSIGNATION 

des 

MACHINES 

et 

des 

EXPÉRIENCES. 


VITESSE     CHARGE  BRUTE 
moyenae.ou  poids  des  coinrois 
de 

rapportée 
réelle. 


marche 

par 

heare. 


|re  série 


Saint-ÉUenne  1  ^'^'^ 
*^yon-        I  ire 


Roaen 

à 
Paris 


len       ( 

]   6« 
is.        ( 


Valeociennes 

à 

Pari». 


'  expériences,  maclines  |    kilom. 
1 

44,476 

45,498 

41,857 

44,000 

S4,8M 

S3,074 


\    \n 


A 
B 
D 
G 
H 


5e 


aa 
niveau. 


FORCE  DE 

vaporisation 

par  heore 

en 

mètres  cnbes 

d'eaa. 


tonneaax    tonneaux  mètres  cobes 


SORTACK 

de 

chauffe 
rédoite. 


PRESSmR 

effective 
deb 
vapeur 
dans  la 
chaudière. 


109 
456 


428 
481 

499 
t     t70 

I 


425   I  *38 


aso 
lis 

t45 


142 

283 
893 

847 


491 


0,987 
4,236 
4,858 
4,699 
1,824 

2,592 


m.  qnarr.  atmosphère 


40,44 
43,74 
15,09 
48,81 

20,i7 

28,80 


3,50 
4,00 

4.00 

5,00 

5,00 


On  a  admis  y  pour  déterminer  la  force  de  vaporisation  des  machines  dont  on  ne 
connaissait  pas  exactement  la  dépense  d'eau ,  qu'elles  vaporisent  par  chaque  mètre 
carré  de  surface  de  diauffe  réduite ,  à  peu  près  90  kilog.  d'eau  par  heure,  ce  qui 
est  évidemment  erroné  pour  plusieurs  de  ces  machines, notamment  pour  celles  H; 
attendu  qu'elles  ne  consomment  réellement,  en  moyenne,  que  209  kilog.  de  coke 
par  heure  dans  le  parcours  de  Rouen  aux  Batignolles  et  retour,  qui,  multiplié  par 
six,  ou  la  quantité  d'eau  que  vaporisent  ordinairement  les  meilleurs  appareils,  de 
ce  genre ,  par  kilogramme  de  coke,  ne  représente  que  f^^Sl  cuhe  d  eau. 

Si  Ton  suppose ,  en  remonte ,  la  consommation  de  comhustible  d'un  quart  plus 
forte  environ  qu'à  la  descente,  ou  de  11  kilog.  par  kilomètre,  la  quantité  d'eau 
vaporisée  par  ces  mêmes  machines  ne  serait  encore  que  de  212  X  6  ou  de  r°4S3 
cube  par  heure,  au  lieu  de  1™824  cube  comme  l'indique  le  tableau.  La  même 
remarque  s'applique  aux  machines  F. 

D'où  nous  concluons,  ainsi  que  nous  l'avons  constaté  il  y  a  plus  de  dix  ans ,  que 
au  delà  de  certaine  longueur,  les  tubes  de  chaleur  produisent  sensiblement  moins 
de  vapeur  qu'on  le  suppose, et  qu'il  vaut  mieux  en  augmenter  le  nombre  que  la  Ion- 
gueur. 

Le  peu  d'effet  produit  par  les  machines  D  comparativement  à  leur  surface  de 
chauffe  ,  tient  à  ce  que  leur  poids  adhérent  n*est  point  assez  considérable  par  rap- 
port à  leur  force  de  vaporisation. 

Pour  compléter  l'importante  question  de  la  vitesse  et  de  la  charge,  on  a  déduit  de 
calculs  faits  par  IL  de  Pambour,  la  vitesse  de  fortes  locomotives  à  marcha  ndises 
avec  des  charges  données. 
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COARGE  BRUTE 

M 

MM  BO  conm. 

TITESSe  su  niTun  en  Wlatniue  pir  lienre, 
Il  lorcc  cir«liic  do  11  Tipcnr,  pir  cenli- 
Bttni  cuTét  rnr  Im  piuo»  éUM 

OBSntTATItfNS. 

J  kUog.  W. 

4kilog. 

4  kUog.  M. 

IIMMMI. 

Ulomtirei. 

UJOBièlrM. 

sss 

u,u 

Î7.»5 

Dirdc  ie  l'iniraduUoB dnaittef 
lindrwi  pcndiDi  le.  ï/s  de  U  Mine. 

aiB 

ÏÏ,W 

St,IO 

M,» 

ÏÎ.T8 

M,»»™     do     roQU     moiriMS 
<  m.te. 

631 

SU 

ua 

IO»S 

is.oe 
tt.tt 

30,54 
I7,0i 

1B,U 
tV3 
«.78 
1»,0T 

ts.» 

10,0» 
<9,» 
H,I7 

Hippui  de  II  TJiesH  iet  roi«s  à 
«tll»««.pl«iOu,ivi. 

En  eiaminant  ce  tableau ,  ou  remorquera  que  la  cturee  est  réduite  des  deux 
lïers  pour  une  vitesse  double,  et  que  la  vitesse  est  diniiovee  d'un  tiers  lorsqu'on 
doume  le  cfaa^e. 

On  remarquera  égalenHot ,  ainsi  que  l'observe  M.  de  Pembwr,  que  twt«  Ifn- 
floence  de  la  pressioa  te  porte  sur  la  limite  de  la  charge ,  suis  4tu  lOB  effet  est 
à  peo  près  nul  sur  la  vitesse. 

En  prenant  pour  base  les  calculs  qui  ont  servi  à  dresser  ce  tableau,  on  trouve 

ri  les  machines  du  système  Crampton ,  coustruites  pour  la  compagnie  du  chemin 
fer  du  Kord.derronttralasr  use  cbaiRe  brute  d'environ  06  tonneaux  à  la ritesse 
de  91  kilomèires  à  l'heure. 


CHARGE  BHUTE   QL'E   PEUVENT    REUURQIER   LES   LOCUHOTJVES 

FORCE 
■•an. 

■iCiWU. 

«m    DU  CEEmS  ..CLlXtS    »» 

KITEAU. 

iSi 

1* 

1000 

1"^           1^ 

tôôë 

m 

... 

Mu. 

Vin. 

IUl. 

... 

M». 

«iJ.«. 

Hln. 

.„. 

Win. 

Mai. 

Nio. 

M..' 

r««,a,. 

Ton. 

Ton, 

Tot. 

TUD. 

Ton. 

ton. 

Tnn. 

,^ 

Ton. 

Ton. 

r««. 

Ton. 

Ton. 

Toa.| 

n 

Ma 

MS 

loô 

)9Ï 

«j 

104 

M 

M 

4S 

t« 

M 

3« 

IB 

M 

IS 

300 

m 

411 

9^ 

B4 

tK 

sa 

M 

H 

C9 

3d 

M 

18 

4S' 

M 

«D 

sw 

f83 

ÎM 

m 

3og 

77 

4lB 

SS 

«1 

4] 

ï3 

se 

U- 

» 

SM 

714 

Bl 

ÎÏS 

4[i4 

MO 

M 

iè* 

1» 

m 

A4 

»l 

Jk3 

■n 

» 

«M 

SS7 

m 

(SI 

4S« 

ato 

m 

IK 

S3 

m 

« 

«n 

A4 

SB  ' 

K 

7M  tim 

3« 

5» 

ï« 

ns 

IM  !  Ï30  '  lod 

lES 

1» 

Où 

u 

107' 

."r^z 

nltru  rcprtssDlanl  li  cbine  pninimaoi  el  mi  ilruum  wnl  le  itittlM  de  Mkob  butt  ui  ilM  eSblt  ' 
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Si  Ton  prend  pour  exemple  les  effets  pratiques  des  machiiiei  D  du  chemin  de 

Saint-Etienne  à  Lyon ,  ceux  des  machines  F  et  H  des  chemins  de  Rouen  à  Parts,  et 

du  Nord,  qui  sont  incontestables,  il  n*y  a  point  à  douter  qu*on  puisse  arrim  à 

remonter  sur  une  rampe  de  1  /20,  lorsqu*on  donnera  aux  cylindres  une  capacité  suf- 
fisante : 

107    tonneaux  bruts,  avec  des  machines  de    36    tonneaux  d*adliérence. 
89  —  —  30  — 

74  —  _-  25  — 

En  réduisant  le  poids  mort  par  les  moyens  que  nous  avons  indiqués ,  la  charge 
utile,  ou  déduction  faite  du  poids  de  la  locomotive  et  de  son  tender ,  sera,  dans  le 

Premier  cas,  de  67  tonneaux. 

Deuxième  cas,  de  5S       — 

Troisième  cas,  de  44       — 

Ce  qui  correspond  à  peu  près,  à  un  convoi  de  13—10  ou  8  diligences. 

Dans  la  charge  utile ,  se  trouve  compris  le  poids  des  véhicules ,  qui ,  sur  certain 
chemin  excède  la  moitié  de  la  charge  utile. 

Projet  de  locomotive  a  mabchandisbs  de  poids  et  de  puissance  variables, 
à  détente  et  à  six  roues  accouplées  ou  connexées,  destinée  à  fonctionner  sur  des 
rampes  de  diverses  inclinaisons  ainsi  qu*à  remorquer  une  charge  brute  constante 
d*au  moins  300  tonneaux  à  la  vitesse  de  25  kilomètres  à  Theure ,  susceptible  de 
gravir  des  rampes  de  15  millièmes,  avec  une  vitesse  de  18  kilomètres  à  l'heure  sans 
rompre  sa  charge,  pouvant  enfin  remonter  utilement  des  rampes  de  1/20. 

Données  : 
Paids  de  la  machine  en  marche,  25,000  à  30,000  kilogrammes. 

180  000 

Capacité  — j^ aoolitres. 

Diamètre 0"»  52 

Course  0,35  X  2 0"  70 

Surface  des  pistons    2122  X  2 4244«ni  <i 

Pression  effective  de  la  vapeur^  5  et  6  atmosphères. 

Durée  de  Vintroduction  de  la  vapeur,  dans  les  cylindres  pendant  les  deux 
tiers  de  la  course. 

Pression  sur  les  pistons,  par  centimètre  carré,  à  la  tension  de 

5  atmosphères  5  X  1,033  X  0,66  —-—  ^—^—  =  4k27 

6  atmosphères  6  X  1,033  X  0,66  ^^^^  ^  ^^^^  ^  ^i^l 

2 

4  71 

Rapport  de  la  vitesse  des  roues  à  celle  des  pistons,  égale ou  3'"364 

*^  '    ®        2  X  0,70 

Force  de  la  machine. 

Soit  :  P.  La  pression  effective  de  la  vapeur  par  centimètre  carré ,  exprimée  en 
kilogrammes. 
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La  surface  des  pistons  en  centimètres  carrés. 

Le  rapport  de  la  vitesse  des  roues  à  celle  des  pistons. 

os  le  premier  cas,  ou  à  la  tension  de  : 

4,27  X  4244         ^^^^  ... 

5  atmosphères  F  =  -^—  ^  ^^  . —  ou  5387  kilog. 

3,364 
Li        ^         Ml  X  4244  ^^.^  ... 

6  atmosphères  F  X         ^  ^- . —  ou  6573  kilog. 

3,364 

Ton  admet  la  résistance  totale  due  aux  frottements  de  toute  espèce,  compris 
de  Tair,  être  de  six  kilogrammes  par  tonneau  brut,  comme  Testime  M.  Le- 
lier;  à  la  tension  de  six  atmosphères  la  force  de  cette  machine  sur  un  chemin 

fî^73 

reau  représente  une  charge  brute  égale  à ou  de  1314  tonneaux. 

6 

5387 
la  tension  de  cinq  atmosphères ,  la  charge  ne  sera  plus  que  de  — ~ —  soit 

i>nneaux. 

ir  franchir  les  rampes ,  si  Ton  suppose  qu*on  fonctionnera  sous  une  tension 
[  atmosphères ,  la  charge  sur  des  plans  inclinés  de 

6573 


10  millièmes  égalera 

15  — 

20  — 

30 

40  - 


16 
6573 

21 
6573 

26 
6573 

36 
6573^ 

46 


OU 

411  tonneaux. 

ou 

313   — 

ou 

253   — 

ou 

183   — 

ou 

143    — 

6573 
50  —  —rr-         OU    113       — 

.56 

;  chiffres  sont  trop  élevés,  attendu  qu'à  la  tension  de  six  atmosphères  la  puis- 

excède  la  force  d'adhérence.  11  faut  compter,  d'après  cela,  qu'on  remorquera 

nrice  continu  sur  les  rampes,  1/6^  en  moins  de  charge  que  celles  indiquées, 

,10  ,15 

143  tonneaux  sur  une  rampe  de ;  261  tonneaux  sur  une  de ,  etc. 

*^        1000  1000 

Volumt  de  la  vapeur, 

1000 
•  kilomètre  800  X  0,66  X  2  -rrr-  ou  83mcub.952. 

4,71 

r  heure  à  la  vitesse  de  25  kilomètres,  83,952  X  25  =  2098,80. 
r  heure,  à  la  vitesse  de  18  kilomètres,  83,952  X  18  =^  1511,13. 

m  par  heure,  en  raison  de  la  dépense  de  vapeur  à  la  pression  de  : 

2098  8 

5  atmosphères,  et  la  vitesse  de  25  kilom.  — — p-   ou  5234  litres. 

6  atmosphères,  et  la  vitesse  de  18  kîlora.  — —^ —  ou  4477  litres. 

840 


3Qk  PUBLICATION   INDUSTRIELLE. 

Sur/ace  de  chauffe  réduite  ^  nécessaire  pour  vaporiser  la  guaiitité  d*eau  voulve, 
à  la  vitesse  de  : 

25  kilomètres  à  la  tension  de  6  atmosphères  =»  58œc- 

4477 
18  kilomètres  à  la  tension  de  6  atmosphères     ^      «  49,70. 

Appareil  à  vapeur. 

Chaudière  elliptique  de  1<»60  sur  1"22,  de  3"40  de  longueur. 
Tubes  de  chaleur,  251  de  46  millimètres  de  diamètre  intérieur,  sur  3«'40  de  lon- 
gueur. 

(lubes.  J^?!!L «  40ni.ql9 

Surface  de     /                   ^ 
cAawjQ%  rerfmVc.   Coffre  du  foyer °    ^      ^^ 

Total 47      00 

En  plaine,  et  lorsque  Tinclinaison  de  la  voie  permettra  à  la  machine  de  mardier 
de  sa  plus  grande  vitesse,  la  vapeur,  en  raison  du  peu  de  poids  du  convoi ,  n'aura 
pas  besoin  d*étre  à  son  maximum  de  tension  ;  47  mètres  carrés  de  surface  de 
chauffe,  sont  d'après  cela  plus  que  suffisants. 

Au  surplus,  au  moyen  des  chaudières  elliptiques  et  renflées  par  le  haut,  le  nombre 
de  tubes  de  chaleur  peut  être  augmenté  tant  qu'il  sera  nécessaire. 

Avec  des  locomotives  telles  que  celles^i,  il  devient  possible,  comme  on  le  voit, 
de  réaliser  des  effets  qui  permettront  aux  chemins  de  fer  de  lutter  avec  avantage 
contre  les  voies  navigables. 

Dans  le  cas  où  Ton  trouverait  le  poids  de  cette  machine  trop  considérable ,  en  le 
réduisant  à  24,000  et  27,000  kilogrammes,  on  remorquera  encore ,  si  Ton  conserve 
aux  cylindres  les  proportions  voulues,  à  peu  près  1000  tonnes  sur  niveau,  et  275 
tonnes  sur  une  rampe  de  10  millimètres.  » 


DESCRIPTION  DE  LA  LOCOMOTIVE  A  GRANDE  VITESSE 

BEPR68ENTÉE  SUR  LES  PLANCHES  16,  17  ET  18. 

Cette  machine  présente  plusieurs  innovations  ingénieuses  qui  peuvent 
recevoir  d'utiles  applications;  on  remarque  surtout  la  disposition  du  mou- 
vement de  distribution  qui  est  placé  tout  entier  à  rextérieur  sous  Toeil  da 
mécanicien.  Le  centre  de  gravité  est  placé  très-bas  comme  nous  Tavons 
dit,  mais  cette  condition  n'est  pas  trouvée  indispensable  par  tous  les  ingé- 
nieurs. M.  Lécha telier,  dans  un  intéressant  ouvrage  sur  la  stabilité  des 
machines  locomotives,  ouvrage  que  nous  aurons  souvent  Toccasion  de 
citer,  affirme  que  Tappréciation  théorique  des  conséquences  du  relève- 
ment ou  de  rabaissement  du  centre  de  gravité,  jointe  h  robservation  des 
faits,  démontre  que  la  position  de  ce  point  n*entre  pour  rien  dans  les  con- 
ditions de  la  stabilité. 
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técaftenent  des  essieux  extrêmes  a  élé  porté  à  4'05,  et  l'essieu  moteur 
transporté  en  arrit;rc  de  la  boite  à  feu.  Les  roues  motrices  ont  un  diemëtre 
Ae  â"10,  le  plus  grand  qui  ait  iHi!-  jusqu'à  présent  adopté  en  France, 

Notre  intention  n'est  pas  de  donner  une  nouvelle  description  de  machine 
locomotive,  nos  précédents  volumes  ayant  traité  ce  sujet  d'une  manière 
sulfisamment  détaillée.  Nous  décrirons  néanmoins  avec  détails  les  change- 
ments ,  modifications  ou  perrectionnemeuts  nouveaux  qui  caractérisent  la 
nouvelle  machine  du  système  Crampton.  et  nous  renverrons,  pour  les  par- 
ties semblables  ou  présentant  une  importance  secondaire,  aux  machines 
du  Nurd  publiées  dans  le  tome  V  de  ce  Kecucil. 

Afin  de  donner  cependant  h  cet  article  toute  l'importance  qu'il  comporte, 
nous  le  terminerons  par  un  Glossaire  français  et  anglais  des  principaux 
termes  techniques  employés  pour  décrire  les  miuhines  locomotives.  On 
retrouvera,  dans  ce  vocabulaire  abrège,  des  explications  précises  relative- 
ment aux  pièces  en  usage  dans  les  locomotives  en  général,  et  dans  celles  du 
svstème  Oampton  en  particulier.  La  plupart  des  pièces  en  question  se  re- 
pèrent avec  les  planches  au  moyen  de  lettres,  et  pour  éviter  toute  confu- 
sion, nous  nous  sommes  servi  à  dessein  des  mêmes  désignalions  que  pour 
la  description  des  premières  machines  employées  an  chemin  du  Nord  et 
décrites  pi.  3,  4,  5,  6  et  pag.  35  à  76  du  V"  volume.  On  trouvera  dans  ce 
vocabul;)ire  quelques  termes  se  rattachant  d'une  manière  directe  à  un 
terme  principal;  ces  expressions  sont  désignées  dans  le  courant  de  l'ar- 
ticle décrivant  le  terme  principal ,  pour  éviter  les  répétitions. 

La  machine  nouvelle  du  système  Crampton  est  représentée  pi.  16  en 
vue  extérieure  de  face,  et  toute  montée  (Bg,  1"). 

Pour  faire  mieux  comprendre  le  mécanisme,  nous  avons  supposé  le  cadre 
extérieur  enlevé,  ce  qui  permet  avec  les  fig.  2  et  3  de  bien  se  rendre  compte 
de  la  disposition  et  de  la  marche  des  pièces  mobiles. 

L  f  "  Ùg.  i  (pi.  17]  représente  une  section  transversale  de  la  locomotive 

Ke  suivant  la  ligne  5-6  (lig.  1",  pi.  t6}. 

R^Lalig.  5est  un  détail  également  en  coupe  transversale  et  suivant  la  ligne 
7-8,  (Hg.  15,  pi.  18),  de  la  boite  à  feu  et  du  socle  ft  soupapes  qui  la  surmonte. 
M  lig.  6  est  un  fragment  de  coupe  transversale  faite  par  l'intérieur  de  la 
boite  à  fumée  et  l'axe  du  tuyau  d'échappement. 

i  fig.  7  et  8  sont  les  détails  de  l'un  des  cylindres  et  du  piston  à 

8  fig.  9  à  11,  ceux  de  la  pompe  alimentaire. 

s  fig.  12  à  14  représentent  la  nouvelle  disposition  de  tiroirs  équilibrés 

iée  par  MM.  Mazeline,  et  combinée  pour  la  machine  Crampton, 
I  Q^.  lôtpl.lS).  est  un  détail  de  la  chaudière  toute  montée,  envisagée 
raat  une  coupe  longitudinale,  et  garnie  du  support  des  soupapes,  des 
i  d'admission  de  vapeur,  d'une  portion  de  la  cheminée,  des  tubes,  en- 

I,  etc. 
■  fig.  16  est  un  fragment  de  plau  vu  en  dessus  du  système  de  pesage. 
VU.  15 
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Et  lesfig.  17  à  19,  les  détails  da  longeron  extérieur  qu*on  suppose  retiré 
dans  la  vue  cilérieure  fig.  1"". 

Toutes  les  vues  d'ensemble  et  fragments  d'ensemble  sont  dessinés  A 
l'échelle  de  1/20%-  les  détails  Gg.  7  à  1^  au  1/1 5«. 

Nous  mentionnerons  à  présent,  pour  n*y  revenir  qu'à  la  fin  de  cette  des- 
cription, que  chacune  des  vues  d'ensemble  est  accompagnée  du  système 
de  balances  de  MM.  Sagnier  et  Comp. 

DES  ROUES  EN  FER  ET  DE  LEUBS  ESSIEUX.  —  Une  dcs  particularités  les  plus 
remarquables  des  locomotives  que  nous  décrivons  est  le  grand  diamètre  et 
la  disposition  des  roues  motrices.  Ces  roues,  que  nous  désignons  par  la 
lettre  U*  sont  établies  à  l'arrière  du  foyer  et  forgées  entièrement  d'un  seul 
morceau  dans  les  ateliers  de  MM.  Cail  et  C%  à  Denain  (Nord).  Leur  exécu- 
tion, envisagée  sous  le  double  point  de  vue  du  travail  et  de  la  solidité,  i 
fait  l'admiration  des  visiteurs  de  TExposilion  dernière.  Les  rayons  d",  à 
section  rectangulaire ,  sont  au  nombre  de  vingt. 

L'essieu  V^  qui  les  réunit  est  renflé  aux  extrémités  ;  la  solidarité  est  éta- 
blie au  moyen  de  deux  clavettes  à  angle  droit,  chassées  à  chaud  et  à  mi- 
fer.  Un  renflement  forgé  avec  le  moyeu,  et  formant  ainsi  manivelle,  reçoit 
le  bouton  m^  qui.  au  lieu  de  se  terminer  à  Textérieur  des  bielles,  forroe 
au  contraire  un  coude  V"  recevant  les  deux  excentriques  de  marche  en 
avant  et  de  marche  en  arrière  H^  et  H'. 

Cette  disposition  est  très-convenable  ;  elle  permet  de  diminuer  le  dia- 
mètre des  excentriques  et  par  suite  le  frottement  de  leurs  colliers,  d'être 
vériGée  à  chaque  voyage  et  réparée  sans  difficultés.  11  y  a  déjà  quelques 
années  que  les  ingénieurs  américains,  et  notamment  M.  Norris,  ont  ima- 
giné de  placer  leurs  roues  motrices  à  l'arrière  avec  l'addition  à  Tavant 
d'une  couple  de  roues  formant  avant-train.  Cette  disposition  figure  sur  le 
modèle  déposé  au  musée  de  la  marine  depuis  18U>. 

M.  Sangnier,  actuellement  ingénieur  des  ateliers  du  chemin  de  Paris  à 
Lyon,  a  dès  1840  fait  établir  un  modèle  où  l'on  retrouve  en  principe  la 
plupart  des  avantages  dus  à  la  disposition  que  nous  venons  de  décrire.  C'est 
le  premier  qui  ait  eu  l'idée  de  placer  les  roues  motrices  à  l'arrière  ;  l'axe 
de  celles-ci  est  à  la  vérité  en  dedans  du  foyer,  mais  si  cet  arrangement  pré- 
sente, suivant  des  ingénieurs,  quelques  inconvénients,  il  offre  au  moins 
des  avantages  relatifs  au  déraillement  possible  dans  les  courbes  à  petits 
rayons  et  aux  conditions  de  liberté  et  de  sécurité  du  mécanicien  (1).  L'idée 
de  placer  ainsi  les  roues  motrices  a  suggéré  à  M.  Sangnier  la  pensée  d'éta- 
blir le  mouvement  de  distribution  a  l'extérieur,  que  nous  retrouvons  dans 
la  machine  système  Crampton.  Seulement,  au  lieu  d'excentriques,  c'est 
simplement  deux  manivelles  qui  font  fonctionner  le  relevage.  Celte  der- 
nière idée  est  dans  ce  cas  plus  simple  et  plus  rationnelle. 

(1)  Dans  les  machines-Cr^nipton,  la  plaic-rormn  du  m<'canicien  est  flanquée  dea  deux  rouet  nolricfi 
qui  embullent  celui-ci  et  Duiseni  à  ton  déplacement. 
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Les  roues  motrices  des  machines  Crampton,  montées  sur  leur  essieu  et 
munies  de  leurs  excentriques,  pèsent  3002  kilog.  Elles  reviennent  à  2  Tr. 
75iekilog.,  soit  8255  fr. 

11  eiiste  en  Angleterre  une  machine  locomotive  du  même  système 
Oampton  dont  les  roues  ont  2""  45  de  diamètre.  Ces  roues  sont  également 
tout  en  Ter  forgé. 

DU  CADRE  oc  CHASSIS.  —La  chaudière  et  le  mécanisme  de  la  locomotive 
sont  supportés  par  un  double  cadre  en  fer  forgé  X',  détaillé  par  fragments 
dg.  17, 18  et  19,  pi.  18,  et  fig.  4,  pi.  17,  et  s'élcndant  dans  toute  la  lon- 
pieur  de  la  machine.  A  ces  longerons  sont  rapportées  et  rivées  des  feuilles 
oa  t>aj3des  transversales  X',  qui  servent  aussi  bien  d'entretoises  que  de 
supports  à  différentes  pièces,  telles  que  Tarbre  de  relevagc  r^,  les  cylindres 
il  vapeur  A^,  etc.  Entre  ces  châssis  sont  rapportées  les  plaques  ondulées 
qui  servent  de  points  d*appui  aux  tiges  E*  des  grands  ressorts  F'.  L*extré- 
mi  té-arrière  du  cadre  est  reliée  par  une  plaque  transversale  en  fer,  près  de 
laquelle  sont  les  marchepieds  D',  tandis  que  Textrémilé-avant  est  terminée 
par  une  traverse  cintrée  en  bois  C.  Cette  traverse  reçoit  comme  d'habitude 
les  tampons  D'. 

Les  plaques  de  garde  sont  reliées  entre  elles  par  des  entretoises  en 
Ter  plat  x\  de  sorte  qu*avec  ce  complément  aucune  partie  n'est  isolée, 
Bt  que  la  construction  du  châssis  forme  un  support  très-rigide  et  très- 
résistant. 

Avec  le  système  de  machines  de  M.  Sangnier,  le  longeron  est  simple  :  il 
porte  néanmoins  en  retour  d'équerre  une  plate-forme  spacieuse  garnie 
d'une  rampe  pour  la  libre  circulation  du  mécanicien.  Une  rampe  analogue 
serait  à  désirer  dans  la  machine  Crampton,  car  celles  r  qui  existent  sont 
réellement  placées  trop  bas  pour  être  utiles. 

DE  LA  PRISE  DE  VAPEUR  ET  DU  RÉGULATEUR.  —  La  vapcur  qui  so  forme 
dans  la  chaudière  s*élève,  comme  on  sait,  de  plus  en  plus  sèche  à  la  partie 
supérieure  de  Tespace  qu'elle  remplit.  Dans  plusieurs  machines,  une  ouver- 
ture unique,  placée  dans  une  partie  élevée  de  la  chaudière ,  et  fermée  à 
volonté  par  le  mécanicien,  fournit  la  vapeur  nécessaire  à  la  mise  en  mou- 
vement des  pistons.  Ce  système,  adopté  presque  par  tous  les  constructeurs, 
I  été  sensiblement  modiûé  par  M.  Crampton 

Dans  toute  la  partie  supérieure  de  la  chaudière  règne  un  long  tube  R^ 
dans  lequel  s'introduit  la  vapeur  au  moyen  des  ouvertures  n^  pratiquées 
dans  le  dessus  de  celui-ci.  Vers  le  milieu  de  la  chaudière,  c'est-à-dire  dans  la 
ligne  milieu  même  des  cylindres  A^  ce  tube  débouche  dans  une  capacité  H 
que  nous  appellerons  dôme  ou  prise  de  vapeur.  Cette  capacité,  par  sa  forme, 
lert  de  support  au  tuyau  R^  ainsi  que  l'indique  bien  la  Gg.  4,  pi.  17;  elle  se 
boulonne  sur  la  chaudière  môme  dans  laquelle  elle  pénètre  jusqu'au  tuyau 
de  prise  et  s'élève  pour  porter  deux  fortes  tubulures  R ,  se  dirigeant  cha- 
cune vers  un  des  cylindres.  L'extrémité  intérieure  de  ces  dernières  est 
dressée  suivant  un  plan  incliné  Q  formant  cadre ,  sur  lequel  viennent 
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glisser  les  tiroirs  P,  distribuant  la  vapeur  également  à  chaque  cylindre. 

Le  siège  dressé  Q  est  percé  de  deux  ouvertures  trapézoïdales/?^  (fig.lô, 
pi  18).  Le  tiroir  P  qui  les  recouvre  est  en  bronze  et  fondu  avec  une  seule 
ouverture,  de  sorte  que  dans  une  certaine  position,  les  parties  pleines  da 
tiroir  recouvrent  exactement  les  orifices  de  Tadmission,  tandis  qu*en  fai- 
sant glisser  ce  tiroir  il  découvre  le  premier  orifice  du  siège  qu*il  aban- 
donne, tout  en  effectuant  la  même  manœuvre  pour  le  second,  qu  il  dégage 
au  moyen  de  Touverture  dont  il  est  muni. 

A  la  place  d'une  manivelle  pour  commander  les  parties  mobiles  du  mé- 
canisme ci-dessus,  on  a  préféré  remploi  d'un  volant  horizontal  T  qui  agit, 
par  un  excentrique  à  cage,  sur  Textremité  de  la  tringle  r,  également  horizon- 
tale et  fait  découvrir  simultanément  les  orifices  d*admission.  La  forme  de 
ces  orifices  n*est  pas  due  au  hasard  ;  elle  a  pour  objets  lorsque  le  régulateur 
fonctionne,  de  ne  laisser  arriver  la  vapeur  que  par  volume  croissant  et  d'évi- 
ter ainsi  les  brusques  mouvements  de  départ.  La  pointe  du  trapèze  remplit 
parfaitement  ce  but.  Lorsqu'on  veut  fermer,  au  contraire,  on  agit  brusque- 
ment^ puisque  les  orifices  sont  fermés  en  commençant  par  leur  partie  rec- 
tangulaire. 

De  cette  manière,  sauf  quelques  cas  particuliers,  le  mécanicien  manœuvre 
son  volant  entièrement  soit  dans  un  sens  ou  dans  Tautre,  et  produit  toujours 
un  effet  satisfaisant;  des  lettres  de  repère  lui  indiquent  l'ouverture  et  la 
fermelure  complètes. 

Tout  près  de  ce  volant  on  a  placé  les  soupapes  de  sûreté  logées  dans  la 
cuvette  ou  socle  c*  et  le  sifflet  0  ;  mais  ces  diverses  parties  laissant  échap- 
per fréquemment  la  vapeur  et  se  trouvant  tout  proche  du  mécanicien,  l'en- 
veloppent, lorsqu'on  les  met  en  mouvement,  d'un  nuage  épais  qui ,  non- 
seulement  le  brûle,  mais  encore  Tempèche  de  pouvoir  distinguer  sur  la 
voie.  Pour  éviter  cet  inconvénient  on  a  haussé  dans  quelques  machines, 
au  moyen  d'une  caisse  en  tôle,  le  socle  qui  porte  les  soupapes  et  le  sifflet. 
On  pourrait  encore  et  plus  simplement  entourer  ce  socle  d'une  chemise 
en  cuivre  jaune  s*élevant  plus  haut  que  le  sifflet  et  sur  laquelle  viendrait 
frapper  la  vapeur  à  sa  sortie. 

Des  cylindres  et  de  la  distribution.  —  Comme  nous  venons  de  le 
voir,  la  vapeur  se  rend  de  la  chaudière  aux  cylindres  A^  par  les  tubulures  R. 
Celles-ci,  placées  à  l'extérieur,  communiquent  avec  les  tuyaux  d'admis- 
sion R^,  qui  pénètrent  directement  avec  la  boite  de  distribution  U  par  les 
boites  à  étoupes  i".  Cette  boite  est  fondue  avec  les  cylindres  ;  elle  est  dou- 
blement inclinée  dans  le  sens  longitudinal  et  dans  le  sens  transvei'sal  pour 
l'accord  géométrique  des  pièces  mobiles  qui  commandent  le  tiroir  en 
fonte  Z.  On  a  donné  à  ce  tiroir  de  très-grandes  proportions  en  raison  des 
orifices  qu'il  doit  couvrir  et  découvrir  et  qui  sont  eux-mêmes  établis  dans 
les  rapports  suivants  : 

Rapport  de  la  surface  des  pistons  avec  la  surface  des  orifices  d'entrée  v 

13.25  :  1. 
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i  de  la  SDrface  des  ptslons  avec  la  surface  de  l'orifice  de  sortie  jc 
8  :  1. 
S  est  embrassé  par  un  cadre  en  fer  se  reliant  avec  la  lige  e'  pour  aller 
"joindre,  en  traversant  le  guide  carré  g',  le  bnuton  /'  de  la  coulisse  A'. 
Comme  re  tiroir  pèse  environ  14  kil.  et  que  la  surface  est  de  1050^'  i ,  on 
trouve,  d'après  M.  Horin,  que  le  frottement  d'un  tel  châssis  en  mouvement 
et  par  suite  la  quantité  de  travail  consommé  à  chaque  coup  de  piston 
serait  de  : 

N/e 
N  eiprimant  la  charge  totale  ou  le  produit  de  la  surface  du  tiroir  par  la 
pression  de  ta  vapeur  soit  5,^18  kilog.; 
/  le  rapport  du  frotlemenl  à  la  pression  =  0,075  ; 

tû  le  chemin  parcouru  par  les  surfaces glissanll'une  sur  rautre=0°'120. 
^est -à-dire,  dans  le  cas  qui  nous  occupe, 
f  (14  +  5418")  X  O.O-iS  X  0,120=48''  -n- 

Ôr  comme  la  machine  est  animée  d'une  vitesse  de  226  révolutions  par  1', 
on  a  donc  pour  le  travail  d'une  seconde 

,„,  „       450         
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=  \'''-  8.  et  ^'^-  6,  pour  les  2  tiroirs. 


MM.  Mazcline,  du  Havre,  ont  imaginé  récemment  un  moyen  très- 
simple  pour  neutraliser  cette  perte  de  force  et  pour  pouvoir  manœuvrer 
facilement  à  h  main  les  tiroirs  des  machines  à  vapeur. 

L'application  qu'ils  font  de  leur  procédé  aux  locomotives  du  chemin  du 
llavre  est  représentée  sur  les  fig.  12  è  14  en  sections  transversale,  oblique 
et  horizontale. 

Ou  reconnaît  par  ces  figures  que  ce  tiroir  est  à  double  siège  et  que  ses 
surfaces  opposées  ab  et  cd  ne  sont  pas  parallèles.  D'un  côté,  le  siège  est 
celui  même  du  cylindre  contre  leiiuel  il  s'applique,  de  l'autre  il  est  formé 
par  une  plaque  D',  en  acier  ou  en  bronze,  s'appuyant  contre  la  partie  inté- 
rieure du  couvercle  b'. 

l>  tiroir  est  percé  d'un  trou  e  qui  établit  une  communication  constante 
entre  son  intérieur  et  son  extérieur,  et,  comme  il  est  légèrement  évidé 
sur  la  surface  cd,  il  laisse  entre  la  plaque  U'  et  une  grande  portion  de 
celle-ci  un  vide  sufQsant  pour  que  la  vapeur  qui  s'introduit  par  le  petit 
oriiice  e  établisse  une  pression  en  sens  inverse  de  celle  qui  a  lieu  sur  la 
face  opposée.  La  plaque  métallique  et  additionnelle  qui  est  ajustée  dans 
la  boite  n'y  est  pas  0\èe  d'une  manière  invariable,  elle  tend  à  s'appliquer 
constamment  contre  le  tiroir  par  la  lension  de  petits  ressorts  plats  f,  logea 
entre  elle  et  le  couvercle  b'  de  la  boîte. 

11  résulte  de  cette  disposition  que  le  mouvement  du  tiroir  est  extrèmc- 
;  dout,  parce  qu'il  s'établit  constamment  un  équilibre  de  pression 
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entre  les  deux  sièges  opposés,  et  que  par  suite  le  frottement  est  presque 
Dul.  Un  tel  système  est  d'autant  plus  avantageux  que,  comme  on  vient  de 
le  reconnaître,  les  dimensions  des  tiroirs  deviennent  extrêmement  grandes 
dans  les  machines  locomotives,  et  que  par  suite  la  pression  sur  leur  sur- 
face devient  réellement  une  perte  de  force  très-appréciable.  Ce  n'est  pas  la 
première  fois  qu'on  s'occupe  de  cette  question ,  mais  nous  croyons  que 
IdM.  Mazeline  l'ont  résolue  de  la  manière  la  plus  heureuse  et  la  plus  simple. 

Les  machines  Crampton  sont  établies  avec  un  seul  tiroir  pour  chaque 
cylindre  ;  elles  détendent  donc  dans  les  faibles  limites  de  la  coulisse  et 
du  recouvrement  des  tiroirs,  de  sorte  qu'elles  sont  dégagées  de  toute  com- 
plication de  mécanisme^ 

Il  y  a  maintenant  tr^s-peu  de  locomotives  auxquelles  il  soit  resté  un 
mécanisme  additionnel  de  détente  variable  par  tiroirs  supplémentaires. 

Les  cylindres  A^  sont  agrafés  sur  les  longerons  longitudinaux  X^  par 
des  fortes  oreilles  recevant  également  une  dizaine  de  boulons  chacune. 
En  outre  deux  plaques  transversales  X',  viennent  encore  les  embrasser  par 
le  haut  et  par  le  bas,  ainsi  qu'on  peut  le  remarquer  par  les  fig.  ^,(pl.  17)et 
18  et  19,  (pi.  18).  La  solidité  est  parfaite  et  aucun  ébranlement  ne  se  Fait 
sentir  pendant  la  marche.  Les  cylindres  sont  fondus  d'un  seul  morceau  avec 
les  orifices  d'entrée  et  de  sortie,  les  deux  tubulures  pour  remmanchement 
des  tuyaux  d'admission  et  d'échappement,  les  presse-étoupes  et  les  conduits 
aux  robinets  de  purge.  Ils  sont  représentés  en  détails  fig.  7  et  8  (pi.  17), 
suivant  deux  coupes  perpendiculaires  l'une  à  l'antre,  et  faites,  la  première 
suivant  l'axe  même  du  cylindre  et  la  seconde  suivant  la  ligne  brisée  1-^-3-%. 
Ces  deux  figures  font  voir  également  rn  coupe  et  en  vue  extérieure  le  piston 
qui  se  meut  dans  leur  intérieur. 

On  reconnaît  qu'il  se  compose  de  deux  plateaux  C,  traversés  l'un  par 
la  tige  Ë'  menant  la  glissière  F'  et  transmettant  le  mouvement  à  la  bielle  BS 
l'autre  par  la  tige  S^  auquel  s'adapte  le  plongeur  R^  des  pompes  alimen- 
taires. Ces  plateaux  sont  assemblés  par  quatre  vis  r\  taraudés  dans  les 
rendements  s*.  L'herméticité  du  joint  est  garantie  par  deux  forts  cercles 
à  ressorts  en  fonte  r*,  que  les  pointes  coniques  5*  tendent  constamment  à 
ouvrir  au  moyen  des  ressorts  flexibles  en  acier  o*.  Tous  les  écrous  qui  as- 
semblent ces  diverses  pièces  sont  maintenus  serrés  par  des  douilles  ou  pla- 
tines en  fer  ou  bronze,  de  sorte  qu'une  fois  en  place,  tout  l'assemblage  peut 
être  regardé  comme  solidaire. 

Les  cylindres  )  les  conduits  de  vapeur,  la  botte  d'admission  et  la  chau- 
dière sont  entourés  d'une  enveloppe  en  bois  recouverte  d'une  chemise  en 
têle.  Ces  précautions  sont  prises  pour  éviter  le  refroidissement  ;  on  parait 
cependant  y  attacher  moins  d'importance  que  par  le  passé,  puisqu'on  a  sup- 
primé à  peu  près  complètement  l'enveloppe  de  feutre  dont  il  a  été  question 
dans  la  description  des  premières  machines  du  Nord. 

Dans  le  projet  de  locomotive  étudié  par  M.  Sangnier,  l'admission  et  la 
sortie  se  font  de  même  à  l'extérieur,  puisque  les  cylindres  sont  juxtaposés 
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à  la  botte  à  famée.  Le  tiroir  est  incliné,  mais  placé  tout  à  fait  sur  le  côté 
des  cylindres.  Nous  avons  remarqué  d.ins  la  composition  de  cette  machine 
un  arrangement  trè»>iDgénieax  des  coulisses  de  changement  de  marche.  La 
manœuvre  a  lien  directement  par  une  longue  tringle  à  équerre,  ne  dépas- 
sant pas  la  galerie  eitérieure  de  service.  Ce  qui  fait  d'ailleurs  le  mérite  de 
cette  machine,  c'est  que  tout  le  mécanisme  est  à  l'extérieur,  entièrement 
sous  les  yeux  et  à  la  portée  du  mécanicien,  et  qu'il  est  installé  de  manière 
à  procurer  les  meilleurs  effets  comme  mouvement  et  comme  stabilité. 

DONNÉES  ET  RÉSULTATS  PRATIQUES. 

Consommation  par  kilomètre  avec  une  charge  moyenne  de  107  tonnes, 
8  à  9  kilog.  de  houille. 

Poids  de  la  machine  pleine  d*eau  et  de  coke  : 

Sur  les  roues  d'avant 11,600  kilog* 

Sur  les  roues  du  milieu 4,000 

Sur  les  roues  motrices 11,500 

27,100 
du  tender  chargé  d*eau  et  de  23  paniers  de  coke. 

Sur  les  roues  d'avant 8,M>0  kilog. 

Sur  les  roues  d'arrière 9,230 

17,790 
Capacité  du  tender  6"-  «•  720  d'eau , 

2,000  kilog.  de  coke. 

Longueur  totale  de  la  locomotive  et  du  tender.  .  .      13*45 

Écartembnt  des  essieux  extrêmes,  machines  et 

tender 9"98 

Vitesse.  73  kilomètres  à  l'heure  en  service  régu- 
lier à  grande  vitesse.  60  kilomètres  en  service 
ordinaire. 

Paix.  Machine 58,000  fr. 

Tender 10,500 

Total 68,500 

Nous  relevons  en  ce  moment  les  nouvelles  machines  à  marchandises 
construites  par  M.  Polonceau  au  chemin  de  fer  d*Orléans.  On  verra  com- 
bien elles  sont  remarquables  de  solidité  et  d'exécution. 
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GLOSSAIRE  FRANÇAIS  ET  ANGLAIS 

DBS    TERMES    TECHNIQUES  EMPLOYÉS    DANS    LA    DESCRIPTION   D*ONB 

LOCOMOTIVE  ET    DE  SON  TBNDER  • 

A  TIC  LU  AI1IABQUI8  PABTICULIKIIB8  AU  8CJBT  DU  MACURU  DU  SYtTIllB  CBAMPTOH. 


Adbbrencb,  cidhesion.— Pression  ou  morsure  des  roues  sur  les  rails  pour  Ten- 
traÎDement  du  convoi.  Lorsque  la  machine  est  en  mouvement,  la  pression  sur  les 
rails  n*est  pas  uniforme  à  tous  les  points  de  la  circonférence  des  roues  motrices, 
mais  on  n*a  pu  encore  fixer  d*une  manière  certaine  les  limites  de  cette  inégalité,  ni 
assurer  qu*elle  cesse  d^eiister  à  de  très-grandes  vitesses.  Le  rapport  de  M.  Tourasse, 
cité  plus  haut,  contient  au  sujet  de  Tadhérence  des  chiffres  et  des  renseignements 
intéressants. 

D*après  des  expériences  et  des  calculs  faits  par  M.  Lechatelier,  Taction  de  la  force 
eentrifuge  diminue  considérablement  Tadhérence,  puisque  la  charge  totale  des  roues 
motrices,  qui  est  environ  de  7,000  kilog.  sur  les  machines  du  Nord,  diminue,  suivant 
les  vitesses,  de  1500  à  2,500  kil.,soitde  25  à  35  p.  100.  Ce  résultat  explique  comment 
il  arrive  quelquefois  que  des  machines  viennent  à  patiner  lorsque  la  vitesse  s'accé- 
lère. Il  en  résulterait,  dit  Thabile  ingénieur,  un  inconvénient  assez  saillant  pour  le 
service  des  trains  à  grande  vitesse,  si  la  pression  utile  de  la  vapeur  n*éprouvait  pas 
une  réduction  considérable  avec  la  vitesse,  ce  qui,  dans  la  plupart  des  cas,  rend 
indifférente  la  diminution  très-notable  d*adhérenc^  produite  par  Taccélération 
même  de  la  vitesse  (i). 

(I)  Nous  citerons,  pour  compléter  cet  article,  quelques  passages  extraits  de  l'intéressant  ruvrage  de 
M.  Le  Ghalcller,  publié  tout  récemment  sous  le  tilre  de  :  Eludes  sur  U  SlabilUé  des  machines  loco- 
motives  en  mouvement. 

En  première  ligne,  nous  trouvons  que  i*auteur  résume  en  deux  causes  principales  la  perturbatioB 
qui  nuit  à  la  stabilité  de  la  machine  : 

40  L'obliquité  de  la  bielle,  qui  tend  à  produire  le  mouvement  de  galop,  et  qui,  sans  U  rigidité  de 
la  chaudière,  produirait  le  mouvement  de  roulis; 

90  L'inertie  des  masses  soumises  à  un  mouTcment  relatif  dans  le  système  général  de  la  machine, 
donnant  naissance  à  des  Torces  qui  tendent  à  diminuer  dans  certaines  positions  de  la  manivelle  l'adhé- 
rence des  roues  motrice!:,  et  par  suite  à  les  Taire  patiner,  qui  tendent  en  outre  à  produire  un  mou- 
Temeiit  d'oscillation  d*avant  en  arrière  appelé  mouvement  de  tangage,  et  enfln  un  mouvement 
d'oscillation  latéral  connu  sous  le  nom  de  mouvement  de  lacet. 

La  pression  de  la  vapeur  n'a  d'autre  effet  que  de  produire  des  tiraillements,  suivant  une  din  cUoo 
alternativement  opposée,  dans  le  bâti  de  la  machine  ;  les  variations  qu'elle  éprouve  dans  ^a  valeur 
utile  déterminent  seulement  des  variations  dans  la  valeur  du  moment  de  rotation. 

Il  est  inuti  e  de  tenir  compte  de  l'inertie  des  excentriques,  des  barres  d'excentriques,  des  Uroiri>el 
des  pompes  alimentaires.  Ces  pièces  sont  animées  de  vile  ses  relativement  faibles,  et  les  rayons  des 
excentriques  formant  entre  eux  pour  chaque  cylindre  un  angle  de  liOo,  les  effets  dut  à  l'inerUe  de 
toutcf  ces  pièces  se  détruisent  en  grande  partie  les  uns  par  les  autres. 

KBSULTATS  d'expbbibmcbs.  —  San  S  entrer  plus  avant  dans  l'examen  de  l'habile  ingénieur,  nom 
noterons  d'une  manière  complète  hs  résultats  d'expériences  qui  ont  été  faites  pour  démontrer 
l'exactitude  de  la  théorie  et  l'eCHcaciié  des  moyens  proposés  pour  rétablir  l'équilibre  du  système. 

On  sait  que  ces  moyens  consistent  principalement  : 

Dans  l'application  d'un  contre-poids  destiné  à  équilibrer  le  poids  de  la  nMoiTelle  rapportée  au 
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L'adhérence  des  roues,  relativement  à  l*état  des  rails,  n'est  pas  toujours  la  même  : 
elle  est  à  son  maximum,  lorsque  le  dessus  des  rails  est  propre  et  bien  sec  ou  bien 
mooiJlé  ;  elle  est  à  son  minimum,  lorsque  le  dessus  des  rails  est  sale  et  gras  par  suite 
d'un  peu  d'humidité. 

booton,  le  poids  de  ce  bouton,  celui  de  la  bielle  ifférenle  i  la  manlTelle,  et  même  celui  du  piilon  et 
de  la  bielle  motrice  tout  entière,  pour  détruire  lea  mouTemenU  de  tansagr,  de  Tirlatlon,  de  charge 
nr  lei  roues  motrices  et  de  lacet. 

Cet  contrc-poidi  se  placent  entre  les  rayons,  et  sont  appliqués  contre  la  circonférence  intérieure 
do  bandage. 

Dans  la  rigidité  des  ressorts  et  le  report  de  l'essieu  moteur  en  arriére  du  foyer  pour  neutraliser 
\e  mouTement  de  galop. 

Dans  les  ateliers  do  chemin  de  fer  d*Orléans,  une  machine  à  Toyageurs,  à  cylindres  eitérieuri* 
Bolièreroent  semblable  au  type  pris  pour  exemple  dans  Texamen  de  Ij  théorie,  a  été  suspendue  aa 
■oyen  de  cordes  i  la  charpente  de  Tatelier,  dans  un  point  où  celle-ri  arait  éié  à  l'arance  renforcée 
pour  servir  de  support  à  un  appareil  à  lerer  les  machines.  Des  barres  de  fer  ont  été  placées  sous  le 
Coyer  d'une  part,  sous  le  bâti  et  entre  les  rayons  des  roues  d'aranl  d'autre  part,  et  les  extrémités  des 
iMrres  ont  été  fixées  chacune  à  la  charpente.  On  est  arriré  ainsi  à  maintenir  tes  roues  de  la  machine 
dont  les  dessous  de  boites  araient  éié  préalablement  calés,  à  Ob>45  ou  0» 90  au-dessus  des  rails 
Les  points  de  suspension  étaient  écariés  de  4  métrés  dans  le  sens  longitudinal  et  de  8  mètres  dans 
le  sens  transversal  ;  la  longueur  des  cordes  éiait  d'environ  3»  30. 

Des  mesures  directes  ont  donné  pour  les  poids  des  différents  éléments  à  prendre  en  considération: 

Poids  de  la  manivelle  rapportée  au  centre  du  bouton 4Skg.O 

Poids  de  la  bielle 85       5 

Poids  du  piston 79       0 

Poids  de  la  tète  du  piston 39       0 

Total SSSlKg.  5 

Cet  données,  appliquées  aux  formules  qui  expriment  Tamplitude  des  mouvements  oscillatoires, 
Jonnaieiit  pour  Tamplitude  simple  du  mouvement  de  tangage  :  OmooU,  ou  pour  Tamplitude  totale  : 
)*,OMA,  pour  l'amplitude  simple  du  mouvement  de  lacet  à  une  dislance  de  on>94du  milieu  de  l*es- 
lieu  moteur  :  OmOOli,  ou  pour  Tamplitude  totale  à  la  traverse  d'avant,  écartée  de  3» 30  de  l*essleu 
noteor  Cm 010.  (Ce  dernier  nombre  esi  plutôt  fort  que  faible,  à  causo  de  l'hypothèse  admise  pour  le 
calcul  du  moment  d'inertie,  et  i  cause  de  la  coïncidence  que  l'on  a  supposé  exister  entre  le  plan 
rertical  passant  par  l'axe  des  roues  et  celui  qui  passe  par  le  milieu  de  la  roue.) 

Les  poids  i  équilibrer  étant  connus,  on  a  disposé  pour  chaqac  ruue  motrice  dt's  contre-poids  équi- 
ralenis;  chaque  conire-poids  se  composait  :  fo  d'un  b:oc  de  plomb,  qui  garnissait  presque  en  entier 
l'intervalle  opposé  i  la  manivelle,  compris  entre  deux  rayons  consécutifs,  pesant  64  itilogrammes,  et 
lyani  son  centre  de  gravité  à  Omeô  du  centre  de  l'essieu,  correspondant  par  con»équ(*nt  i  un  poids 
de  4Si  lEîlograromes  sur  la  circonférence  de  la  manivelle;  3o  de  deux  poids  additionnels  placés  de 
part  et  d'autre  du  premier,  dans  les  intervalles  adjacents,  posant  ensemble  40  kilogrammes,  et  ayant 
chacun  leur  centre  de  gravité  à  O0173,  du  centre,  et  par  conséquent  le  centre  de  gravité  de  la  résul- 
tante des  deux  poids  à  OmCT  du  centre,  correspondait  par  suite  à  un  poids  de  06  kilogrammes  sur 
la  circonférence  de  la  manivelle. 

Le  contre-poids  total  était  donc  équivalent  i  347  kilogrammes,  et  correspondait  À  peu  prè5,  pour 
MO  poids  et  pour  sa  position,  aux  conditions  de  l'équilibre  parfait. 

Pour  observe r  l'amplitude  des  oscillations,  on  a  (lié  sur  la  traverse  d'avant  un  crayon  vertical, 
tout  la  pointe  duquel  on  présentait  une  feuille  de  papier  collée  sur  une  téglo  i  dessiner  flexible, 
qui  cédait  aux  mouvements  du  crayon  dans  le  sens  vertical. 

L'expérience  ayant  été  ainsi  préparée,  on  a  fait  tourner  les  roues  avec  de««  vitesses  variables,  sans 
contre- poid.s  avec  le  contre-poids  intermédiaire  de  fSt  kilogrammes,  et  avec  le  co..tre-poid8  total 
de  347  kilogrammes. 

La  vitesse  de  rotation  des  roues  n*a  pas  pu  dépasser  3  tours  de  roue  par  seconde,  ce  qui  équivaut 

'  57  kilomètres  à  l'heure,  parce  qu'alors  les  oscillations  dues  à  l'élasticité  de  la  charpente  prenaient 

ane  amplitude  considérable  et  devenaient  dangereuses;  ces  oscillations,  du  reste,  étaient  tellement 

fortes  dés  que  la  vitesse  était  un  peu  grande,  qu'il  était  impossible  d'observer  le  mouvement  propre 

de  a  roachitie  dans  le  sens  vertical. 

Les  diagrammes  relevés  au  moyen  du  crayon  ont  permis  de  constater  très- nettement  toutes  le 
drconsltDoes  du  mouvement  horiionlal.  Il  a  été  démontré  d'abord  que  l'amplitude  des  oscillations 
était  iDdépcodtnte  de  la  vitesse,  attendu  qu'on  obtenait  des  diagrammes  Identiques  pour  des  vitesses 
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ÀBBBB,  AXB,  BssiBU,  oxle.  — Od  donne  ce  nom  indiftinetement  aox  essiem  eo 
fer  qui  réunisseot  ks  roues  d'une  locomotive.  tx>r8que  l'on  emploie  des  cyKndm 
intérieurs  cet  essieu  est  coudé  (cranked  axle)^  Avec  des  cylindres  extérieurs  l'essîei 
est  droit  comme  dans  toutes  les  locomotives  du  chemin  du  Nord.  Considérés  au  poiit 

TirlMt  de  4  à  s  toun  de  roue  par  seconde.  En  outre,  les  Indicailooi  flMirolei  par  le  calcol  oal  M 
oonpléteoient  Térifléei  ;  la  nucbine  tans  contre-poids  a  décrit  dei  courbes  fermées  de  7  i  8  aiilliniè> 
très  de  longueur  ei  de  largeur  dans  le  sens  du  rooiiTemenl  de  tangage  et  du  mouvement  de  laeel,  Il 
différence  étant  due,  comme  on  derait  s'y  attendre,  à  la  gène  déterminée  par  le  ajatéme  de  sai- 
pension. 

On  a  fixé  ensuite  le  contre-poids  de  4M  kilogrammes,  et  on  n*a  plus  obtenu  que  des  courbes  es  1 
à  flB>/">  de  diamètre.  Enfin,  on  a  complété  la  charge  d'équilibre  à  847  kilogrammes  sur  la  ciroonK- 
rence,  et  le  crayon  nVsl  plus  venu  marquer  sur  le  papier  que  des  points  isolés,  indlquanl  Tabasace 
de  loule  oscillation  boriiontale. 

En  se  plaçant  sur  la  plate-forme  du  mécanicien ,  on  sentait  toute  la  macbine,  lonqo*elle  n*aTail 
pas  ses  contre-poids,  animée  d'oscillations  dures,  ou  de  vibrations  qui  dénotaient  un  travail  péniMs 
dans  les  organes  moteurs,  on  observait  en  même  temps  le  mouvement  de  lacet  d*uiie  manière  trèi- 
apparenie.  Lorsque  le  contre-poids  total  a  été  appliqué,  on  n'a  plus  senti  qu'une  oecillation  verticale 
très-douce  due  à  rélasticiiè  de  la  suspension. 

En  présence  de  résuluts  aossi  neu  il  n*y  avait  plus  de  doute  sur  refflcaclté  des  contre-poids  poar 
donner  à  la  machine  en  circulaiiun  toute  la  stabiliié  désirable.  Beplacée  sur  les  rails  et  garnie  ds 
ses  contre-poids,  elles  été  lancée  sur  la  voie  à  dei  vitesses  variant  entre  80  et  90  kilomètres  i rbeore; 
elle  n'éprouvait  d'autres  perturbations  dans  sa  marche,  que  les  secousses  qui  étaient  produites  ci  et 
là  par  les  irrégularités  dans  la  posi>  de  la  voie;  elle  .ivait  enfin  une  stabilité  complète. 

Le»  contre-poids  enlevés,  la  machine,  laiic<^e  i  des  vitesses  moins  considérables,  reprit  son  moa- 
vcmt'nt  habituel  en  se  torlillant  sur  elle-même,  en  se  balançant  sur  la  voie,  en  imprimant  dei  se- 
cousses irès-fories  au  sysLèroe  d'altelago,  et  en  Taisant  jouer  le  ressort  de  traction. 

La  mémo  expérience  fut  répéiée  avec  le  même  succès  sur  une  machine  à  marchandises,  i  6  roues 
accouplées,  à  cylindres  ciiérieurs  et  inclinés.  Ces  machines  sont  soumises,  dans  leur  marche*  à  des 
perturbalions  considérables,  galop,  langage,  lacet  y  qui  les  disloquent  rapidement  et  nécessitent  de 
fn  queutes  réparations;  leur  n)i»c  en  service  sur  la  ligne  d'Orléans  avait  ncceasilé  un  surcroît  de 
soins  pour  l'entretien  de  la  voie,  dont  elles  dérangeaient  inccssammeni  la  pose. 

Un  poids  équivalait  environ  i  500  kilogrammes  sur  la  circonrérence  de  la  manivelle,  placé  à  l'op- 
po>é  de  celle-ci,  et  ne  (atisrai»ant  qu'incouipléiement,  par  son  importance  et  sa  position,  aux  condi- 
tions de  l'équil  bre  exael,  fut  distribué  de  chaque  côlé,  sur  les  5  roues  accouplées  d'une  machine  déjA 
Tatiguée  par  un  long  service.  Les  contre-poids  étaient  directement  opposés  aux  manivelles,  au  .ieu  de 
Taire  avec  el  es  un  angle  de  7  à  8o. 

La  machine,  remorquant  uu  convoi  de  Ai  wagons.  Tut  conduite  jusqu'à  Étunipes  avec  ses  contre- 
poids; la  vitesse  atieignil  souvent  la  limite  de  50  kilomètres  i  l'heure  (avec  roues  de  |b>30  de  dia- 
mètre}, sans  que  l'on  remarquât  autre  chose  qu'un  léger  mouvement  de  balancement,  qui  paraissait 
plutôt  s'atténuer  que  s'acroltre  lor»que  la  vitesse  augmentait. 

La  machine  avait,  du  reste,  une  stabilité  tout  à  Tait  remarquable,  pour  les  personnes  qui  assistaient 
i  l'expérience,  ei  qui  avaient  eu  l'occasion  de  monter  sur  des  machines  semblables,  bien  que  les 
boites  à  graifise  eussent  beaucoup  de  jeu  et  que  les  roues  Tussent  creuses. 

A  Étarapes  on  ôla  les  contre-poids,  et  la  machine  reprit  ses  allures  habituelles  :  scct^usses  violentes 
dans  le  sens  longitudinal,  ou  mouvement  de  langage  devenant  sensible  par  suite  du  déTaut  de  rigi- 
dité du  ressort,  et  Taisant  arriver  lout  le  coke  du  lendcr  sur  la  plaie-Torme  et  entre  les  jambes  do 
mécanicien,  oscillations  latérales  très-Tories  et  telles  qu'il  était  impossible  de  6*appuyer  sur  la  balus- 
trade. A  40  kilomètres  à  l'heure,  vitesse  qu'il  Tut  iuipossible  de  dépasser,  le  mouvement  de  lacet 
paraissait  réellement  dangereux. 

Des  expériences  semblables  Taiies  au  chemin  de  Ter  du  Nord  ont  confirmé  de  point  en  (loint  ces 
résultats.  Une  machine  à  marchandises,  à  cylindres  extérieurs  et  horizontaux,  el  à  6  roues  ac  oa- 
plées,  a  été  suspendue  au  moyen  de  deux  chèvres,  et  ses  roues  ont  été  mises  en  mouvement  avfc 
et  sans  contre-poids.  Le  peu  de  rigidité  des  supports  et  les  oscillations  compromettantes  pour  leur 
solidité  n'ont  pas  permis  d'obtenir  des  résultats  aussi  nets  que  dans  tes  ateliers  du  chemin  de  fer 
d'Orléans,  cependant  l'absence  d'oscillations  latérales,  lorsque  les  contre-poids  approchaient  da 
poids  nécessaire  pour  l'équilibre.  Tut  également  démontrée;  lorsque  les  roues  tournaient  sias 
contre-poids,  les  OMillations  se  produisaient  avec  toute  leur  amplitude.  Celte  machine  Tut  ensoiia 
mise  en  circulation  avec  une  masse  totale  de  contre-poids,  équivalant  pour  un  côlé,  à  400  kilo- 
grammes, quantité  inférieure  d'un  quart  environ  à  ce  qui  aurait  élé  néasaaire  pour  détruire  le 
mouvement  de  langage  el  de  lacet 
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e  Tue  du  meilleur  emploi  de  la  vapeur,  les  cylindres  intérieurs  présentent  de  bonnes 
aranties,  et  la  difficulté  seule  d'établir  les  essieux  coudés  avait  fait  rejeter  leur  em- 
loi.  On  paraît  y  revenir  ardemment  depuis  quelque  temps. 
Les  essieux  prennent  le  titre  d'essieux  moteurs^  driving  axle^  lorsqu'ils  reçoi- 

Li  machine  choisie  pour  l'expérience  rentrait  en  réparation,  par  suite  du  Jeu  des  coussinets  et  des 
Dires  pièces;  elle  était  donc  dans  les  conditions  de  stabilité  les  plus  «léravorables.  Pour  rendre 
épreuve  aussi  concluante  que  possible,  on  desserra  complètement  la  barre  d'attelage  du  tender.  La 
lachlne,  garnie  de  fes  conlre-poids,  n'a  pri§  qu'un  léger  mouTem«'nt  de  balancement  sans  iropor- 
iDce,  ne  tariant  pas  sensiblemcul  arec  la  vitesse;  la  tendance  au  mouvement  de  langage  était  nulle, 
a  vitesse  a  atteint  pendant  plus  d'un  kilomètre  de  parcours  la  limite  de  60  kilomètres  i  Theure, 
ma  que  la  machine  cessât  d*élro  dans  les  conditions  de  stabilité  les  plus  satisfaisantes;  cette  vitesse 
e  eo  kilomètres,  pour  des  roues  de  Imsa  de  diamètre,  correspondait  i  4  tours i de  roue  par 
leonde.  On  a  entuile  ôlé  4  des  5  blocs  de  métal  qui  équilibraient  1rs  roues,  et  chaque  côté  de  la 
lachine  n'est  plus  resté  équilibré  que  par  un  contre-puids  équivalant  à  80  kilogrammes  sur  la  cir- 
ooférence  d»*  la  manivelle.  La  machine,  piact^e  dans  ces  nouvelles  conditirms,  sa  barre  d'attelage 
Mlant  desserrée ,  a  pris  un  mouvement  réellement  eCTriTant  d'avant  en  arrière  et  latéralement, 
uoique  la  vitesse  n'ait  pas  dépasse  90  kilomètres  à  l'heure.  En  serrant  fortement  le  tender  contre  la 
lachfne,  on  a  détruit  en  partie  les  effets  du  mouvement  de  tangage,  excepté  pour  les  grandes  vitesses 
ans  lesquelles  le  ressort  de  traction  fléchissait  encore,  mais  le  mouvement  de  lacet  a  conservé  sen- 
iUement  la  même  intensité.  Le  balancement  latéral  était  tellement  complet,  que  l'on  voyait  par 
Btervalles  des  étincelles  jaillir  des  rails. 

Ces  expériences  paraissent  mettre  en  évidence  deux  faits  qui  n'ont  rien  que  de  très-naturel.  Le 
iremier  est  l'augmentation  de  puissance,  ou,  ce  qui  revient  au  même,  Taugmenlaiion  de  vitesse,  qui 
«raft  acquise  aux  machines  à  marchandises  à  cylindres  extérieurs  lorsque  les  roues  .«ont  équilibrées. 
Urn  que  le  mécanicien,  qoi  en  réalité  Juge  de  la  vitesse  de  sa  marche  par  l'intensité  des  secousses 
[n*ii  éprouTC,  soit  disposé  i  retenir  sa  machine  lorsque  l'accélération  de  vitesse  augmente  les  se- 
ousses,  il  a  semblé  A  plusieurs  personnes  qui  ont  assisté  à  ces  expériences,  que  la  machine  sans 
ontre-poids  ne  pouvait  pas  se  lancer  à  la  même  vitesse  que  lorsqu'elle  était  placée  dans  de  bonnes 
on-litions  de  stabilité.  On  comprend  en  effet  que  les  chocs  intérieurs,  et  surtout  l'obliquité  presque 
permanente  des  tssieux  sur  l'axe  de  la  voie,  prodiiite  par  le  mouvement  de  lacet,  absorbent  une 
«nie  trés-notabie  du  travail  moteur  de  la  vapeur. 

Le  second  fait  est  la  stabilité  transversale  que  prennent  les  machines,  dès  qu'on  approche,  même 
l'assez  loin,  de  la  limite  de  poids  qui  est  nécessaire  pour  faire  rigoureusement  équilibre  au  mouve- 
Dent  de  lacet.  En  effet,  les  machines  à  marchandises  que  j'ai  expérimentées,  ne  conservaient  qu'un 
rét-faible  mouvement  de  lacet,  qui  dans  l'une  paraissait  évidemment  dû  à  un  défaut  de  montage 
les  loues  dont  l'usure  était  inégale,  qui  dans  l'autre  pouvait  être  dû  à  la  njèmc  cause  ou  résulter  du 
eu  considérable  de  toutes  les  pièces,  sans  que  la  position  des  roues  sur  les  rails  en  fût  affectée; 
«pendant  les  contre-poids  n'étaient,  dans  les  deux  cas,  équivalents  environ  qu'aux  1  de  ce  qui 
larait  été  nécessaire  pour  détruire  rigoureusement  le  mouvement  de  lacet  Ce  fait  est  d'accord  avec 
a  stabilité  que  l'on  observe  dans  les  machines  à  cylindres  intérieurs,  et  semble  prouver  que  le 
Bouvemeni  de  lacet  ou  de  balancement  des  roues  sur  la  voie,  n'a  lieu  que  lorsque  le  moment  des 
irtions  perturbatrices  dcTient  assez  considérable  par  rapport  au  moment  du  frottement  transversal; 
m  recule  la  limite  à  laquelle  ce  rapprochement  a  lieu,  soit  en  augmentant  le  moment  de  résistance 
Mr  l'augmentation  de  poids  et  d'empâtement  de  la  machine  (système  Crampton),  soit  en  réduisant  la 
ongueor  des  bras  de  levier  des  couples  perturbateurs  (machines  à  cylindres  intérieurs),  soit  en  ré- 
loisant  l'Intensité  des  actions  perturbatrices  (contre-poids).  Il  n'en  résulte  pas  qu'il  soit  inutile, 
orsqu'on  le  peut,  de  faire  complètement  équilibre  aux  forces  qui  produisent  le  mouvement  de 
icei,  ne  serait-ce  que  pour  empêcher  l'usure;  mais  il  parait,  sauf  démonstration  expérimentale  plus 
mnpiète,  que  l'on  peut  saibfaire  complètement  aux  conditions  de  sécurité  pour  U  marche  à  grande 
Fflesse,  en  se  tenant  assez  loin  au-dessous  de  la  limite  théorique. 

Arant  de  terminer,  j'aurais  voulu  profiter  des  délais  qui;  l'impression  a  occasionnés,  pour  y  consi- 
pier  les  résultats  de  l'expérience  Journalière  du  service  de  quelques  machines  ayant  marché  succes- 
rivemenl  avec  et  sans  contre-poids,  et  pour  arriver  i  établir  nettement  l'économie  de  combustible 
|0i  paraissait  devoir  être  la  conséquence  de  la  régularité  du  mouvement. 

Je  n'ai  pu  le  faire  que  d'une  manière  assez  incomplète  et  pour  une  seule  machine,  la  machine  à 
■trcbandises  à  cylindres  extérieurs  et  A  six  roues  accouplées  (système  Gavé),  no  109,  du  chemin  de 
ter  d'Orléans.  Celte  machine,  ayant  été  affectée  aux  expériences  que  J'ai  rapportées  plus  haut,  est 
rentrée  au  senrice  avec  ses  contre-poids,  et  a  continué  À  marcher  ainsi  pendant  une  partie  du  mois 
la  Cétrier.  La  plopart  des  macbUies  qui  mit  reçu  Jusqu'à  présent  des  eontre-polds  complets,  sortaient 
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vent  les  grandes  roues  :  leur  diamètre  est  alors  sensiblement  augmenté.  Ce  titre 
est  motivé  en  ce  que  Tarbre  moteur  commande  les  bielles,  pompes,  excentrique! 
tiroirs,  etc.,  qu*il  convertit  le  mouvement  rectiligne  du  piston  en  un  mouvement  ro- 
tatif,  et  qu^enfin  il  dirige  la  machine  dans  la  direction  convenable. 

d«  réparation,  et  par  suite  les  consommaliona  obtenues  dans  les  deux  états  n'élaleot  pu  eompi- 
râbles. 

La  machine  409,  conduite  par  le  même  mécanicien,  et  afTeclée  au  même  serrice  pendant  trois  OMii 
consécutifs,  a  donné  les  consommations  moyennes  suivantes  : 

Coke  consommé  par  kilogramme  : 

4S4S,  décembre. 


1S49,  JanTier 


re.       43  kg.  95  ) 
44        48  ) 


sans  conire-pofds. 


tM,  terrier .  .       H        M   [  ""ï""'  ^  "  .'.«'f*»"'  "»"'  *"  •*"'*~"' 

l     a?ec  contre-poids. 

Ce  résultat  isolé  n'eit  pas  une  preuTe  décislTe,  car  tout  le  monde  sait  combien  il  est  difDcile  ds 
faire  des  comparaisons  exactes  en  fait  de  consommation  de  machines;  mais  c*est  une  forte  présosp- 
tion,  et  il  y  a  tout  lieu  de  croire  qu'on  peut  attendre  de  l'application  des  contre-poids  une  économie  dt 
eombustible  trés-notab!e,  au  moins  pour  les  machines  que  la  dbposiiion  de  leurs  organes  moiein 
plaçait  dans  les  conditions  les  plus  défarorables. 

M.  Eugène  Flachat ,  ingénieur  en  chef  des  chemins  de  fer  de  la  rive  droite,  a  profité  d*un  TOjage 
quMI  faisait  en  Angleterre  pour  prendre  des  renseignements  sur  la  question  des  contre-poids,  et  poor 
constater  à  quel  point  en  était  l'application  de  cette  disposition  si  STantageute  pour  la  stabilité;  et  le 
résultat  de»  InTestigations  auxquelles  il  8*éiait  lirré  ainsi  que  M.  Clapeyron,  a  été  Tadoption  do  sys- 
tème d'équilibre  complet  des  parties  tournantes  et  des  parties  horizontales  sur  le  chemin  de  fer  du 
Nord,  où  l'ou  sTail  hésité  jusque-là  à  mettre  sur  les  roues  motrices  on  contre-poids  équiTalentaa 
poida  total  de  la  manirelle,  de  la  bielle,  du  piston  et  de  ses  accessoires. 

BiCLIS  PRATIQUB8  POUB  L'APPLICATIOH  DBS  COU  TRI-POIDS. 

«Les  calculs  nombreux  que  j'ai  eu  l'occasion  de  faire,  dit  M.  Lechalelier,  les  discussions  que  j'aieu 
l'occasion  d'entreprendre  Ace  sujet,  m'ont  amt'né  à  formuler  plusieurs  règles  pratiques  que  je  repro- 
duis ici  : 

|o  Dans  les  machines  à  cylindres  extérieurs,  à  roues  indépendantes,  dans  lesquelles  l'axe  des 
cylindres  est  peu  écarté  des  roues,  on  peut  se  contenter  d'appliquer  directement  à  l'opposé  de  chaque 
manivelle,  sur  la  circonférence  décrite  par  son  bouton,  un  poids  égal  à  la  somme  des  poids  de  la 
manivelle  (rapportée  à  son  boutonj,  de  la  bielle  motrice,  du  piston  complet  (tige  et  tète  comprises), 
et  du  plongeur  de  la  pompe  alimentaire,  s'il  est  mené  directement  par  le  piston.  Ce  poids  peut  éir« 
représenté  par  un  renflement  du  moyeu  ou  par  un  poids  équivalent  placé  entre  les  rayons  des  rouei 
et  réduit  en  raison  inverse  de  la  distance  de  son  centre  de  gravité  à  l'axe  de  l'essieu  moteur. 

Il  n'y  a  pas  d'inconvénient  à  négliger  l'angle  que  devrait  faire  le  contre-poids  résultant  avec  le 
prolongement  de  la  manivelle,  et  à  prendre  un  poids  un  peu  inférieur  à  celui  que  le  calcul  indique; 
on  évite  ainsi  d'ai^^enler  la  surcharge  que  le  contre-poids  du  piston  tend  à  faire  éprouver  au  rail, 
surcharge  qui  n'a  aucun  inconvénient  pour  la  conservation  de  la  voie,  mais  qui  pt:ut  déterminer 
une  usure  locale  du  bandage,  plus  rapide  que  si  toutes  les  parties  de  la  roue  étaient  parfaitement 
équilibrées. 

80  Dans  les  machines  à  cylindres  extérieurs  cl  i  roues  accouplées,  ou  peut  également  négliger 
l'angle  calculé  7o  31' 40'^  et  placer  les  conire-poids  directement  à  l'opposé  des  manivelles  d'accou- 
plement, on  peut,  en  outre,  négliger  sur  chaque  roue  la  composante  perpendiculaire  à  la  manivelle, 
et  prendre  pour  la  Yaleur  du  contre-poids  celle  de  la  composante  opposée  à  la  manivelle; de 
cette  manière,  on  dépasse  un  peu  réquilibre  du  mouvement  de  tangage,  et  on  reste  au-dessous 
de  l'équilibre  du  mouvement  de  lacet. 

Dans  ces  machines,  il  convient,  pour  éviter  l'usure  du  bandage  par  l'effet  de  la  pression  verticale 
d'une  partie  du  contre-poids,  de  calculer  à  part  le  contre-poids  des  parties  tournantes  pour  chacune 
des  roues,  et  celui  des  parties  koumises  au  niouveoienl  horizontal  Cmoilié  de  la  bielle  motrice,  piston 
et  accesoires),  et  répartir  ce  dernier  contre-poids  par  parties  égales  sur  chacune  des  roues  accou- 
plées Si  l'on  suppose,  par  exemple,  pour  une  machine  A  six  roues  accouplées,  que,  par  le  calcul,  oo 
trouve  qu'il  faut  placer  sur  la  roue  motrice  380  kilogrammes,  et  sur  chacune  des  i  oues  d'avant  et 
d*arrlére  15  kilogrammes,  et  que  dans  le  poids  de  380  kilogrammei,  le  piston  et  les  autres  pièces  ap- 
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La  bonne  confection  des  essieux  est  d'une  très-grande  importance  dans  le  service 
f  one  machine,  aussi  des  essais  de  tous  genres  ont-ils  été  tentés  pour  en  améliorer 
la  fabrication.  Parmi  les  plus  importants,  nous  signalerons  ceux  de  MM.  Pétin  et 
[jaudet  de  Rive-de-Gicr,  qui  ont  réussi  à  livrer  aux  compagnies  de  chemins  de  fer, 
les  essieux  solides,  homogènes  et  supérieurement  forgés. 

Leurs  procédés  que  nous  avons  en  partie  fait  connaître  dans  un  volume  précé- 
lent  (4 },  consistent  à  employer  des  paquets  composés  de  barres  présentant  des  sec- 
ions  trapézoïdales  ou  à  secteur  et  à  les  souder  autour  d*un  axe  central  ;  la  liaison 
les  molécules  est  ainsi  plus  intime,  plus  régulière,  et  la  cassure  qu'on  en  obtient  est 
i'un  brillant  et  d'une  finesse  parfaite. 

Axe  ou  essieu  d^ayant,  leadîng.  —  L'axe  du  devant  de  la  machine.  Dans  les 
ocomotives  à  huit  roues  on  emploie  deux  axes  en  avant  de  l'essieu  moteur,  et  dans 
X  cas  particulier  ces  axes  prennent  le  nom  d'axes  d*avant  leading  axles. 

Axe  ou  ESSIEU  d'arrière,  trailing.—he  dernier  essieu  de  la  machine,  ordinai- 
rement placi  sous  la  plate-forme  du  mécanicien.  Dans  les  nouvelles  dispositions 
brevetées  de  Stephenson  et  de  Crampton ,  Taxe  des  roues  motrices  se  trouve  le 
dernier,  c'est-à-dire  à  Farrière. 

Bandages,  ^ire^.— Rondelles  en  fer  qui  entourent  les  roues  et  qui  sont  en  contact 
ivec  les  rails.  A  cause  de  ce  contact  et  pour  les  guider  sûrement,  chacun  de  ces 
itandages  est  renflé  à  l'intérieur  par  un  boudin.  Dans  la  machine  Crampton,  les 
roues  sont  entièrement  en  fer  et  d'une  seule  pièce. 

M3I.  Pétin  et  Gaudet  de  Rive-de-Gier  ont  imaginé  tout  dernièrement  un  mode 
de  fabrication  des  roues  de  wagons  d'un  seul  morceau  de  fer  forgé  :  nous  en  ren- 
drons compte  dans  le  prochain  volume. 

Bande  des  tiroirs,  slive-valve  /a/?.— Partie  pleine,  destinée  a  fermer  les  canaux 
ou  conduits  de  vapeur.  Quelquefois  cette  partie,  qui  d'habitude  a  les  mêmes  dimen- 
BJons  que  l'ouverture  qu'elle  intercepte,  est  augmentée  dans  le  sens  de  la  hauteur 


ptrtenanl  à  la  même  catégorie,  nntrent  pour  150  kilogrammes,  il  conTient  de  répartir  ce  poids  en 
trois  parties  égales  sur  les  trois  roues,  et  on  a  alors  : 

Contre-poids  des  roues  moiric  s 380  kilog. 

Contre-poids  des  roues  d'arant 435 

Contre-poids  des  roues  d'arrière 435 

Total 530 

La  Tariation  de  preasion  verticale  sera  due  pour  chaque  roue  i  un  poids  de  50  kilogrammes  seule- 

BWBU 

!•  Dans  es  machines  à  cylindres  intérieurs,  A  roues  indépendantes  ou  accouplées,  il  faut  dans  tous 
les  cas  appliquer  exactement  le  résultat  du  calcul,  et  tenir  compte,  en  conséquence,  de  l'angle  18» 
VT  50*  ei  de  la  valeur  des  contre-poi'fs  résultant.  Pour  les  machines  neuves,  li  faut  faire  le  calage 
defl  roncs  sur  Testleu,  de  telle  sorte  que  la  bissectrice  de  Tun  des  angles  compris  entre  deux  rayons 
eoDsécuUfs  fasse  exactement,  avec  le  prolongement  de  la  manivelle,  1  angle  en  question.  Pour  les 
Bsaebinesà  roaes  sccouplées,  les  rayons  des  manivelles  d'accouplement  doivent  être  calées  de  la 
■éme  manière. 

Quelques  machines  i  cylindres  intérieurs  ont  déjà  reçu  des  contre-poids  calculés  comme  je  viens 
de  rindiquer,  et  ont  donné  les  résultats  les  plus  satisfaisants.  On  ne  doit  pas  négliger  d'appliquer  des 
coBlre-poids  â  ces  machines,  quoiqu'elles  ne  soient  pas  soumises  au  mouvement  de  lacet  dans  les 
drroDstaoces  habituelles;  ruliliié  principale  des  contre-poids  est  de  détruire  le  travail  Intérieur  qui 
a  lieu  dans  le  bâti  et  dans  toos  les  assemblages  de  la  machine,  et  aux  Inconvénients  duquel  les 
BaeUnes  ne  sont  pas  soustraites  par  la  disposition  de  leurs  cylindres.» 

(1)  PuMk.  iDdualr.,  Y*  vol.,  8«  livraison,  p.  40S. 
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des  canaux,  aGn  de  former  ce  qu'on  appelle  le  recouvrement.  Quelquefois  aussi,  et 
cette  habitude  devient  générale,  la  partie  extrême ,  qui  devrait  se  trouver  exacte- 
ment à  la  hauteur  de  !*oriGce  d'entrée  lorsque  le  piston  est  à  rextrémité  de  la  course, 
a  déjà  commencé  à  découvrir  cet  oriûce  d*une  petite  quantité  variant  de  3  i  12 
millimètres.  Par  ce  moyen,  les  oriGces  d'entrée  reçoivent  presque  immédiatement 
toute  la  vapeur  nécessaire. 

On  obtient  l'avance  du  tiroir  en  calant  l'excentrique  dans  une  position  telle, 
qu'il  forme  avec  la  manivelle  un  angle  correspondant  à  l'avance  qu'on  désire 
obtenir.  (Voyez  2«  liv.  tom.  in«). 

Barbeaux  ou  grille,  Dy  Jire  bars.  Barreaux  de  fer  formant  la  surface  inférieure 
de  la  boîte  à  feu  ;  ces  barreaux  reposent  par  leur  extrémité  sur  un  châssis  Gxe;  ils 
peuvent  se  retirer  à  volonté  et  se  retirent  en  effet  chaque  fois  que  la  machine,  ren- 
trant en  gare,  ne  doit  plus  faire  de  service.  On  a  essayé  divers  systèmes  de  barreaia 
mobiles  ou  de  châssis  tournants  destinés  à  faire  mouvoir  d*un  coup  la  totalité  de  ces 
barreaux  ;  on  n'a  pu  réussir  en  raison  de  l'action  du  feu  qui  détruisait  bien  vite  les 
combinaisons  mécaniques  imaginées. 

Barre  d'attelage,  drag  bar. — Forte  tige  en  fer  percée  d'un  œil  à  cbaqueeitré* 
mité  et  reliant  la  machine  avec  le  tender  au  moyen  d'un  fort  boulon  à  poignée 
{drag-boH).  Des  chaînes  à  crochet  [drag-hook  and  chain)^  et  un  fort  ressort  {drag- 
tpring)  complètent  ce  mode  d'attache. 

Bielle,  B*,  Connecting -rod.— Forte  pièce  en  fer  qui  relie  le  piston  par  sa  tige  à 
l'axe  de  la  roue  motrice  par  la  manivelle,  et  donne  ainsi  le  mouvement  à  toute  la  ma- 
chine. Chaque  bielle  est  munie  de  deux  et  quelquefois  trois  paires  de  coussinets 
(connecting-rod  bearings)^  si  la  tige  est  à  fourchette.  Ces  coussinets  sont  maintenus 
par  de  fortes  brides  en  fer  (connecting-rod  straps)^  et  serrés  à  volonté  par  des  clés 
et  clavettes  [keys  and  cotters) . 

Bielles  de  connexion  ,  connecting-rods  outside  ou  side  rods.  —  Tiges  en  fer 
qui  dans  les  machines  à  marchandises  relient  toutes  les  roues  entre  elles.  De  cette 
manière.  Tune  ne  peut  marcher  sans  l'autre,  et  l'adhérence  est  complète  ainsi  que 
Ta  démontré  M.  Tourasse  dans  le  mémoire  que  nous  avons  cité. 

Boîtes  a  étoupes  ,  stuffing-boxes  or  glands,  —  Boîtes  qui  reçoivent,  soit  une 
garniture  d'étoupes,  soit,  dans  quelques  cas,  une  garniture  métallique  pour  rendre 
étanche  l'ouverture  de  diverses  tiges  mobiles  et  empêcher  la  fuite  de  la  vapeur. 

Boîte  a  feu,  A^fire-box^^La  capacité  qui  contient  le  feu  ou  foyer.  Elle  est  o^ 
dinairement  construite  en  cuivre  rouge  d'une  assez  forte  épaisseur  et  recouverte 
d*une  deuxième  enveloppe  en  tôle,  formant  avec  la  première  un  espace  libre  d'un 
décimètre  environ.  Cet  espace  est  rempli  d'eau  et  protégé  par  des  rivets  taraudés 
dans  les  deux  enveloppes. 

Dans  quelques  grandes  machines,  la  boîte  à  feu  est  divisée  par  une  cloison 
{fire-box  partition)  dans  laquelle  on  admet  l'eau.  Cette  division  a  lieu  environ  jus- 
qu'à la  hauteur  de  la  porte  du  foyer  {fire-box  door)^  et  sert  à  augmenter  la  surbce 
de  chauffe  {heat  surface) . 

Pour  empêcher  la  boîte  à  feu  de  se  déformer  à  la  partie  supérieure  par  la  pression 
de  la  vapeur,  ou  la  garnit  à  l'extérieur  d*ar matures  en  fer  (fire-box  stays),  forte- 
ment boulonnées  et  croisées  en  longueur  et  largeur. 

Boîte  a  fuhée,  K,  smoke-box.^ÏAx  partie  de  la  chaudière  sur  laquelle  la  chemi- 
née est  placée.  Dans  les  machines  à  cylindres  intérieurs,  ces  derniers  sont  placés  dans 
la  boîte  à  fumée,  ce  qui  les  maintient,  ainsi  que  les  tuyaux  d'arrivée ,  à  une  haute 
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itore.  La  port»  <le  celte  boite  {smoke-box  donr)  qui  termine  l'avntit  de  la 
I,  s'oDTre  et  se  ferme  pnr  une  poignée  miinœuvriint  un  excentrique  intérieur 
(s. 

■  A  SABLE,  sand-boxes.—SMT  plusieurs  marliines  anglaises,  on  place  près 
B  motrices  des  boites  remplies  de  sable  qui  s'écoule  par  ua  petit  tuyau  sur 

,  Celte  application  n'a  lieu  que  pour  augmenter  radliérence  lorsque  le  temps 

Me  et  que  les  roues  tendent  à  patiner. 

nons  A  VIS,  Hiud  plvgs.  —  Ces  bouchons  sont  ordinairement  placés  h  la 

jlférieure  du  foyer  pour  permettre  le  nettoyage  qui  s'effeclue  en  iutroduisaut 

la  des  ouvertures  le  tuyau  d'une  pompe  dont  la  force  de  Jet  chasse  les  or- 

jlépùls  ou  impuretés  par  tes  autres  ouvertures 

n  «  B*u,  'afiA.— Partie  du  tenderqui  rontieni  l'eau. 

^Mi,aih'pan.  —  Boite  en  tôle  fixée  â  b  partie  inférieure  de  la  botte  à  feu 

cneilUr  les  cendres  ou  escarbilles  qui  s'échappent  de  la  ^ille.  Cette  capacité 

verte  qae  du  c^té  de  l'avant  de  la  machine  et  n'existe  pas  sur  toutes  les  loco- 

k  Néanmoins  son  application  rend  des  services,  eu  raison  du  ramassage  des 

Mb  deooke  qu'elle  évite  complètement,  et  des  accidents  que  peuvent  produire 

f8fnes  fragments  enflammés. 

lus  apprenons  que  le  gouveroement  oblige  maînteDant  les  compagnies  h  munir 

'A  leurs  machines  de  cendriers. 
WSE-piERHEB,  A'.riïi/ur/i/e-gudrrfj,— Fortes  tiges  de  fer  suspendues  au  cen- 

■  machine  et  descendant  jusqu'à  fleur  de  la  surfaee  des  r.ills-  Leur  objet  est 
ff  sur  le  cùté  les  corps  étrangers  qui  pourraient  obstruer  la  voie;  quelquefois 

kuioure  ou  on  les  fait  précéder  de  quelques  brins  de  bouleau  formant  balai 
fe  Dettoyage  plus  complet. 

NS  A  CBNDBES  OU  Ksc^BBiLLES,  e/nrfw/ronie.  —  On  donne  ce  "nom  a  un 
Iftpareil  imitant  les  lames  d'une  persienne  et  permettant  aun  morceaux  de 
mflammés  qui  circulent  d;jns  l'intérieur  des  tubes,  de  ne  pas  se  projeter  dans 
heininées  avec  une  aussi  grande  force.  L'appareil  est  d'une  combinaison  telle 
n  sortant  des  tubes  la  plupart  de  ces  résidus  tombent  dans  la  boite  à  fumée. 

m:icbine  Crampton,  une  icrllle  horizontale  tamise  en  quelque  sorte  ces 

e  la  combustion,  et  ne  laisse  échapper  à  l'extérieur  que  les  poussières  ou 

Mlles  floe^. 

bnacbine  du  même  système,  Lioerpool,  fonctionnant  en  Angleterre  est  éga- 

t  munie  devant  les    tubes    d'un    cbSssis  h  persiennes;  on  lui  donne   le 

t  Damper. 

ISIS,  siPPORT  OU  L.u>GERON,/ramc.—  On  ap|)elle  ainsi  le  fort  cadre  en  fer 
lé  en  dehors  des  roues,  et  supportant  la  chaudière  par  des  équerres  et  toute 
«  par  l'appui  sur  les  essieux. 

9  machines  ont  leur  cadre  ou  châssis  en  dedans  des  roues  ;  on  les  appelle 

d  engines. 

a  roaclÛDe  Crampton,  le  châssis  est  formé  de  deux  fortes  plates-bandes  en 

é  s'élendant  dans  toute  la  longueur  de  la  machine.  A  ces  dernières  sont 

is  d'autres  feuilles  transversales  fixées,  soit  sous  les  cylindres  pour  les 

t  sous  difl'erenles  parties  de  la  chaudière  pour  supporter 

t,  E,  boUer. — La  source  ou  la  génération  de  tout  le  pouvoir  de  la  ma- 
rement,  elle  consiste  en  un  fort  tube  cylindrique  terminé  d'une  part 
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par  la  botte  à  feu  ou  le  foyer  et  de  Tautre  par  la  boîte  à  fumée.  Intérieurement  elte 
est  garnie,  comme  on  sait,  de  tubes  qui  occupent  environ  les  deux  tiers  de  sa  capa- 
cité ;  c'est  dans  Tintérieur  de  ces  tubes  que  circulent  Tair  chaud  et  les  gaz  qui 
s'échappent  dans  la  cheminée.  La  botte  à  feu  est  construite  habituellement  en  fort 
cuivre  rouge  ;  recouverte  par  une  deuxième  enveloppe  en  tôle,  elle  est,  conune  tous 
les  tubes,  entourée  d'eau  pour  produire  la  vapeur  avec  rapidité. 

La  surface  de  chauffe  des  chaudières  de  ta  locomotive  varie  de  35  à  180  mètres 
quarrés.  La  force  de  la  maclune  est  déterminée  par  la  facilité  ou  la  capacité  de 
génération  de  la  vapeur  dans  la  chaudière;  quelle  que  soit  la  dimension  des  cylin- 
dres, s*ils  ne  sont  pas  alimentés  par  un  jet  de  vapeur  à  une  température  convenable, 
le  rendement  réel  est  inférieur  à  la  force  nominale  :  de  là,  l'importance  des  chau- 
dières construites  dans  de  bonnes  conditions  évaporatoires. 

Dans  la  machine  Crampton,  la  chaudière  n'est  pas  cylindrique;  sa  section fonne 
un  ovale,  peu  prononcé  il  est  vrai,  mais  permettant  néanmoins  d'y  loger  une 
plus  grande  quantité  de  tubes,  sans  augmenter  la  largeur  extérieure  ;  ces  tubes 
reposent  vers  leur  milieu  sur  une  plaque  percée  s"  qui  empêche  leur  affaissement 
probable.  Toute  la  capacité  est  pourvue  suffisamment  d 'entretoises  pour  qu'on  n'ait 
à  craindre  aucune  rupture  ni  déchirement. 

Cheminée,  M»  chimney.—Lai  cheminée  est  déterminée  en  dimensions,  pour 
chaque  machine,  de  manière  à  activer  conjointement  avec  le  tuyau  d'échappement, 
la  combustion  du  coke.  Nous  avons  expliqué,  V*  volume,  page  42,  l'action  physique 
qui  produisait  ce  tirage  artificiel  ;  nous  n'y  reviendrons  pas  aujourd'hui.  A  ce  sujet, 
néanmoins,  nous  mentionnerons  une  partie  du  travail  dû  à  M.  Cadiat  atné,  ingé- 
nieur, et  relatif  au  moyen  d'utiliser  le  travail  mécanique  employé  pour  produire  le 
tirage  dans  le  foyer  des  locomotives. 

«  Dans  tous  les  foyers,  dit  fauteur,  le  tirage  est  le  produit  d'un  travail  méca- 
nique etfectué  par  la  chaleur  ou  par  tout  autre  agent.  Ce  travail  est  souvent  consi- 
dérable, il  absorbe  quelquefois  une  grande  partie  de  la  puissance  totale  développée 
par  le  combustible.  Dans  les  locomotives  surtout  il  diminue  énormément  le  travaU 
utilisé,  c'est-à-dire,  le  travail  qui  opère  la  traction  des  convois.  Jusqu'ici  on  paratt 
s'être  peu  occupé  de  rechercher  s'il  n'y  avait  pas  quelque  possibilité  de  réduire  cette 
perte,  ou  quelque  moyen  d'appliquer  à  la  traction  une  partie  du  travail  uniquement 
dépensé  pour  donner  le  mouvement  à  la  fumée. 

Cependant  une  telle  recherche  est  importante,  puisque  dans  les  locx)motives,  le 
travail  mécanique  employé  à  produire  le  tirage  est  ordinairement  de  quarante  à 
cinquante  chevaux,  et  dans  certaines  locomotives  il  s  élève  jusqu'à  cent  chevaux  (1). 
Cette  puissance  énorme,  consommée  en  pure  perte  pour  la  traction,  se  retrouvant 
en  partie  dans  la  masse  de  fluide  mise  en  mouvement,  m'a  paru  susceptible  d'être 
utilisée.  £n  effet,  aux  yeux  du  mécanicien,  une  masse  pesante  en  mouvement,  qu'elle 
soit  solide,  liquide  ou  gazeuse,  ne  représente  qu'un  travail  mécanique  accumulé, 
qu'il  est  toujours  possible,  théoriquement  parlant,  de  transformer  et  d'utiliser.  Il 
ne  s'agit  pour  y  parvenir  que  de  faire  un  choix  judicieux  parmi  les  machines  ou  ré- 
cepteurs les  plus  propres  à  transformer  le  travail. 

Le  moyen  qui  m'a  paru  le  plus  sûr,  pour  utiliser  la  force  vive  dont  la  fumée  est 


(4  )  Ce  traTail  ne  paraîtra  pas  exagéré  si  Ton  considère  la  grande  Titesae  de  ces  moleurt  «t  la  haule 
tension  de  la  Tap  ur  qui  les  met  en  mouvement.  Dans  les  macblaes  Crampton ,  cette  éTaluaUon  ne 
dépasserait  pas  le  cinquième  de  la  puissance  totale.  —  Ar. 
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mimée,  lors  de  sa  sortie  d^une  cheminée,  sans  contrarier  l'effet  du  tirage  dans  le 
foyer,  consiste  à  faire  agir  cette  force  vive  directement  sur  la  cheminée  elle-même, 
par  l'effet  de  la  réaction.  Pour  cela,  il  sufGt  de  recourber  la  cheminée  de  manière 
que  ToriGce  de  sortie  soit  dirigé  dans  le  sens  opposé  à  celui  dans  lequel  cette  che- 
minée se  meut.  Cest-à-dire,  que  dans  une  locomotive  il  sufGt  de  recourber  la  che- 
minée vers  Tarrière  et  de  diriger  la  fumée  dans  le  sens  horizontal,  au  lieu  de  la  diri- 
ger dans  le  sens  vertical.» 

Les  calculs  théoriques  auxquels  M.  Cadiat  s*est  livré  relativement  à  la  machine 
Crampton,  sont  réellement  favorables  à  ce  système.  Espérons  que  Texpérience  que 
Ton  va  faire  au  chemin  de  Lyon  viendra  les  consacrer. 

Clapet,  clack.— On  désigne  sous  ce  nom  le  système  complet  des  soupapes  d'une 
pompe,  et  on  le  fait  précéder  comme  dans  beaucoup  de  cas,  des  désignations  qui  ont 
rapport  à  la  fermeture  par  clapets-  Ainsi,  clack  box  signifie  la  boîte  d'alimentation  à 
dapets  qui  est  fixée  sur  le  côté  de  la  chaudière,  et  dont  le  boulet  est  soulevé  par  la 
force  de  l'eau  lors  du  refoulement  pour  retomber  et  empêcher  toute  fuite  lors  de 
Faspiration  ;  clack  seats  signifie  les  sièges. 

Clavettes  et  goupilles,  splU-pins  and  cotters.  —  Clavettes  plates  et  rondes, 
qu'on  introduit  habituellement  dans  l'extrémité  des  boulons  pour  presser  l'écrou  et 
empêcher  le  desserrage.  Ordinairement  ces  clavettes  sont  à  tête  d'un  côté  et  fen- 
dues de  l'autre  pour  recevoir  le  goujon  ou  la  goupille  {pin  or  cotter)  qui  empêche  leur 
chute. 

Contre-pression  ,  s  team  compression,  —  La  vapeur  qui ,  ayant  accompli  son 
aetion  sur  l'une  des  faces  du  piston ,  mais  qui  ne  s'étant  pas  encore  échappée  par 
Fouverturede  sortie  (exAat/^f-porOt  forme  une  pression  nuisible  qui  s'oppose  au 
mouvement  du  piston  dans  l'autre  sens.  Pour  diminuer  autant  que  possible  ce 
flkheux  effet  on  est  dans  Thabitude  de  donner  aux  orifices  de  sortie  une  très-large 
surface,  en  même  temps  que  le  tiroir  qui  les  découvre  est  lui-même  combiné  pour 
offrir  une  avance  considérable. 

CoNTRErPoiDS ,  balance  weights. — Poids  employés  pour  contre-balancer  les  pis- 
tons, manivelles,  etc. 

Le  contre-poids  du  piston  se  meut  entre  deux  guides  parallèles  ;  celui  du  mouve- 
ment de  la  distribution  est  suspendu  à  un  levier  particulier,  placé  sous  la  chaudière, 
enfin  celui  de  la  manivelle  et  de  la  bielle  est  fixé  à  l'intérieur  de  la  jante  des  roues 
motrices. 

A  ce  sujet  nous  citerons  encore  un  fragment  de  l'important  travail  de  M.  Le 
Chatelier  sur  la  «  Stabilité  des  machines  locomotives.  » 

Les  machines  locomotives  en  mouvement  sont  soumises,  comme  nous  l'avons  dit 
plus  haut.,  à  deux  perturbations  principales  :  le  mouvement  de  tangage,  qui  con- 
siste en  oscillations  d'avant  en  arrière,  et  vice  versa;  le  mouvement  de  lacet,  pro- 
duit par  des  oscillations  angulaires  de  gauche  à  droite  et  de  droite  à  gauche. 

La  cause  de  ces  deux  pertubations  est  la  même  ;  c'est  l'inertie  des  masses  ani- 
mées d'un  mouvement  relatif  dans  le  système  général  de  la  machine. 

Les  roues  et  les  essieux  qui  tournent  sous  la  machine  avec  des  vitesses  angulaires 
de  trois  à  quatre  tours  par  seconde ,  sont  soumis,  dans  toutes  leurs  parties ,  à  l'ac- 
tion de  la  force  centrifuge.  Cette  action  est  détruite  par  la  résistance  des  pièces 
dies-mémes,  lorsque  les  masses  élémentaires  sont  distribuées  symétriquement 
autour  de  Taxe;  mais  il  n'en  est  pas  de  même  pour  la  partie  excentrée  de  la  mani- 
velle ,  pour  la  tête  de  la  bielle  motrice  qui  embrasse  le  bouton  de  la  manivelle.  La 
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force  centrifuge  qui  sollicite  ces  pièces  n'est  pas  équiUbrée;  elle  sollicite  Tessiea 
moteur ,  suivant  une  direction  qui  varie  à  chaque  instant  avec  la  position  de  ii 
manivelle.  Le  mouvement  de  va-et-vient  du  piston  engendre  une  action  analogue 
qui  agit  tantôt  en  avant,  tantôt  en  arrière,  sur  Taxe  de  l'essieu  moteur. 

Ces  efforts  occasionnent  une  prompte  destruction  des  différentes  parties  de  la 
machine  et  nécessitent  l'adoption  de  dimensions  très-fortes  pour  les  pièces  qui  les 
supportent.  Le  mouvement  de  lacet  est  une  cause  de  danger  très- grave  ;  il  détermine 
également  la  dégradation  des  pièces  de  la  machine;  en  outre,  ces  actions  intérieu- 
res, dont  on  n'a  combattu  jusqu  ici  les  effets  extérieurs  que  par  la  force  brutale  da 
poids  ou  de  la  rigidité  des  pièces  ,  absorbent  une  partie  très-notable  du  premier 
moteur. 

On  détruit  radicalement  la  cause  de  ces  actions  perturbatrices  en  appliquant  entre 
les  rayons  des  roues  des  blocs  de  métal,  calculés  et  disposés  de  manière  à  donner, 
sur  chaque  roue,  une  force  centrifuge  égale  et  directement  opposée  à  la  résultante 
de  toutes  les  composantes  des  actions  perturbatrices  ramené»  dans  le  plan  de  la 
roue.  La  conséquence  de  cette  application  est  évidente  ;  c'est  la  suppression  absolue 
du  mouvement  de  tangage  et  du  mouvement  de  lacet.  » 

L'expérience  a  démontré  en  effet  que  les  résultats  de  la  théorie  se  vérifiaient  d'une 
manière  mathématique.  Les  machines  les  plus  instables ,  dès  qu'on  équilibre  suffi- 
samment les  roues,  marchent  a  des  vitesses  qu'on  n'aurait  pas  pu  atteindre  aupara- 
vant, sans  manifester  la  moindre  oscillation  longitudinale  et  latérale. 

CouBSE  DU  TiBoiR,  sUdc  valve  travel. — Longueur  de  marche  du  tiroir,  dans  une 
direction ,  pour  chaque  coup  de  piston.  Cette  course  est  réduite  à  volonté  brsqu*on 
veut  marcher  à  détente,  par  les  coulisses  dont  nous  avons  parlé. 

Coussinets,  ax/^-^eartn^.  ~  Partie  métallique  composée  d'un  mélange  d'étain, 
de  plomb,  d'antimoine  ou  de  zinc  et  sur  laquelle  tournent  les  tourillons  des  axes 
horizontaux.  Dans  ce  cas  ils  servent  de  supports  {bearing).  Cette  partie  est  tournée 
au  même  diamètre  que  les  collets  et  ajustée  avec  beaucoup  de  soin.  Une  mèdie 
formant  siphon  la  lubrifie  constamment  afin  de  réduire  autant  que  possible  le 
grippement  et  le  frottement  mutuel  des  deux  pièces. 

M.  Decoster  a  imaginé  depuis  quelques  années  un  système  de  graissage  continu, 
qui  offre  de  grands  avantages.  La  boîte  à  coussinet  (axle-box)  est  construite  exac- 
tement comme  celles  que  l'on  applique  habituellement  sur  les  essieux  et  contient  le 
coussinet  supérieur  sur  lequel  s'exerce  la  pression  du  tourillon  ;  mais  en  outre  ,  elle 
renferme  à  sa  partie  inférieure  un  réservoir  d'huile.  Dans  ce  réservoir ,  se  meut  à 
volonté,  et  par  un  mécanisme  très-simple,  une  boîte  en  cuivre,  contenant  une  éponge 
ou  des  tresses  constamment  alimentées  par  deux  réservoirs  latéraux. 

Il  suffit ,  à  chaque  station ,  d'appuyer  sur  le  mécanisme  qui  fait  mouvoir  la  botte 
mobile  pour  que  celle-ci ,  plongeant  dans  le  réservoir ,  s'y  imprègne  de  nouveau 
d'une  quantité  d'hsile  plus  que  suffisante  pour  le  parcours  suivant. 

Avec  ce  système,  les  huiles  ne  s'échauffent  Jamais  en  raison  de  la  grande  quan- 
tité qu'elles  présentent  au  contact,  et  la  surabondance  n'est  point  perdue  puisqu'elle 
retourne,  à  chaque  oscillation,  au  réservoir  inférieur. 

Le  tout  est  recouvert  par  le  chapeau  ordinaire  (axle-box  cover)^  de  sorte  que 
l'aspect  extérieur  n'est  aucunement  changé. 

Cylindbes,  A',  c^/i»(/ers.— Capacité  qui  reçoit  la  vapeur  et  dans  laquelle  se  meut 
le  piston.  Ordinairement  les  cylindres  s'établissent  en  fonte  ;  ils  sont  alésés  et  percés 
d'outre  en  outre  pour  recevoir  à  chaque  extrémité  im  couvercle  {cylinder  cover); 
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leur  partie  inférieure  est  munie  de  robinets  {cylinder-cocks)  qui  ser^'ent  à  la  pur- 
gation  des  vapeurs  condensées.  Un  robinet  particulier  lubrifie  constamment  le  piston 
pendant  sa  marche. 

Dans  la  machine  à  grande  vitesse  du  système  Crampton ,  cliaque  couvercle  est 
traversé  par  une  tige  particulière  servant  :  ta  première,  pour  commander  le  piston 
à  vapeur,  et  la  deuxième ,  qui  se  Gxe  après  ce  dernier,  pour  donner  le  mouvement 
au  piston  de  la  pompe  alimentaire. 

DoME,  UfCfome.— La  partie  conique  et  surélevée  de  la  chaudière,  servant  de  cham- 
bre ou  de  prise  de  vapeur  dans  un  grand  nombre  de  machines,  et  terminant  la  par- 
tie supérieure  de  la  boîte  à  feu.  Les  soupapes  de  sûreté  sont  ordinairement  placées 
au  point  culminant  de  ce  dôme.  Dans  la  machine  Crampton ,  ces  soupapes  sont 
placées  sur  une  petite  botte  ou  tubulure,  ménagée  exprès  à  Tarrière  de  la  chaudière, 
de  sorte  que  cette  dernière  n'offre  à  Tœil  aucune  surélévation  importante.  Un  cou- 
vercle, ou  enveloppe  en  bronze  {dôme  cover),  entoure  quelquefois  la  partie  saillante 
pour  empêcher  le  refroidissement. 

Depuis  quelques  mois,  la  compagnie  du  Nord  fait  ajouter  à  chacune  des  machines 
Crampton  une  espèce  de  dôme,  ou  de  boîte  carrée,  servant  à  surélever  les  soupapes 
et  le  sifflet.  Avec  la  disposition  adoptée  et  dessinée  sur  les  pi.  IG  à  18,  la  vapeur 
qui  s'échappait  de  ces  dernières  parties  nuisait  notablement  au  mécanicien  et  Tem- 
fiéchait  d'ailleurs  de  dominer  de  son  regard  la  voie  qu*il  parcourait. 

Entbetoises  ,  stays,  —  On  désigne  sous  ce  nom  les  tringles  de  fer  qui  relient 
les  diverses  parties  de  la  locomotive  et  du  tender.  Suivant  leur  usage,  on  les  désigne 
par  les  appellations  suivantes  : 

Siays  outside^  lorsqu'elles  relient  la  chaudière  et  le  longeron. 

Stays  inside  boiler^  lorsque,  placées  à  l'intérieur  de  la  chaudière,  elles  la  protè- 
gent contre  les  déformations. 

Stays  inside /rame  y  pour  représenter  le  cadre  intérieur  qui  supporte  les  coussi- 
nets intérieurs  des  roues  motrices  et  d*autres  parties  de  la  machine. 

ËNTRETOiSES  DES  CHÂSSIS,  x*^  oxleçuard  stoys.  —  Les  tiges  de  fer  boulonnées 
aux  longerons  et  à  toutes  les  extrémités  des  guides  des  coussinets. 

Enveloppe  de  befboidtssement,  J,c/6ae///ig.—  Pour  empêcher  l'air  extérieur 
de  refroidir  la  surface  de  la  chaudière,  on  entoure  celle-ci  d'une  enveloppe  en  bois, 
en  tôle,  en  zinc,  etc.  Les  premières  machines  du  Nord  étaient  recouvertes  d'une 
enveloppe  de  feutre  et  d'acajou.  Celles  du  système  Crampton  le  sont  de  bois  et 
de  tôle. 

ExcENTBiQL'£S,H'  B^^eccetitrics.  —  Rondellescirculaires,percéesd'untrou  pour 
le  passage  de  Tessieu  moteur;  ce  trou  est  percé  en  dehors  du  centre,  afin  que  la  bague 
ou  collier  (eccentric  hoops)  qui  est  enchâssée  dans  la  rondelle  et  qui  est  mobile  sur 
cette  dernière,  puisse  communiquer  le  mouvement  alternatif  au  tirant,  ou  à  la  barre, 
[eccentric  rod)^  et  par  suite  aux  leviers  de  distribution ,  aux  pompes,  etc. 

Afin  d'établir  des  excentriques  d'un  diamètre  plus  restreint  que  dans  les  locomo- 
tives ordinaires,  MM.  Derosne  et  Cail  montent  ce  dernier  organe  (machine  Cramp- 
ton) sur  le  prolongement  du  bouton  de  la  manivelle ,  coudé  suffisamment  pour  le 
passage  de  la  bielle,  de  sorte  que  le  diamètre,  tout  en  transmettant  la  même  course, 
peut  être  réduit  de  toute  la  différence  qui  existe  entre  le  diamètre  de  l'essieu  et 
celui  du  bouton. 

Par  cette  disposition  les  excentriques  sont  tous  quatre  placés  en  dehors  de  la 
machine,  entre  le  cadre  extérieur  et  la  chaudière. 
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Fbein,  brake.  -  Combinaison*  de  tiges,  leviers  et  vis,  par  laquelle  des  blocs  de 
bois,  de  chanvre  ou  d'autres  matières ,  mais  particulièrement  de  bois ,  sont  mis  en 
contact  fortement  avec  les  roues  du  tender  pour  arrêter  la  macbîne  ou  le  train.  Il 
sufût  simplement  d'agir  sur  une  manette  ou  petit  volant,  placé  à  la  portée  du  con- 
ducteur, pour  mettre  en  mouvement  tout  le  système  du  frein  et  obtenir  l'effort 
nécessaire. 

Dans  un  temps  sec,  les  sabots  {brake  blocks)  sont  susceptibles  de  s'enflammer  et 
de  produire  une  fumée  qu'on  sent  aisément  de  l'intérieur  des  wagons;  aussi  les 
soins  les  plus  grands  sont-ils  employés  à  leur  construction.  Des  ferrures  {brake 
angleplates)  consolident  suffisnmment  les  sabots. 

On  désigne  en  anglais  les  diverses  pièces  du  mécanisme  des  freins  par  le  mot 
brake^  qu*on  fait  précéder  des  différentes  désignations  du  mécanisme.  Ainsi  on  dit 
brake  levers^  brake  pinion^  brake  rods ,  brake  screw,  pour  signifier  les  leviers  du 
frein,  le  secteur  du  frein,  les  tiges,  la  vis,  etc. 

Guide  descoussi>ets,  axle-guards  ou  horn-plates,  —  Les  parties  du  châssis 
extérieur,  ou  longeron,  entre  lesquelles  se  meuvent  les  bottes  de  roues  >  actionnées 
par  les  ressorts. 

Indicateur  de  pbession  ,  steam  indicator.  —  Instrument  avec  lequel  on  se 
rend  compte  de  la  pression  constante  du  cylindre  et  des  variations  qu'elle  subit 
par  la  détente.  Les  indications  sont  tracées  par  un  crayon  sur  un  petit  rouleau  de 
papier ,  pour  servir  aux  observations  ultérieures  :  c'est  le  registre  de  la  pression. 

Toutes  les  machines  ne  sont  pas  munies  constamment  d'indicateur;  ces  instru- 
ments ne  sont  employés  que  lorsque  des  expériences  en  nécessitent  l'usage. 

Jauge  ou  robinets  de  jauge,  gauge  cocks.  —  Robinets  fixés  à  la  chaudière 
pour  pouvoir  s'assurer  à  chaque  instant  de  la  hauteur  ou  du  niveau  de  feau  et  de 
la  vapeur.  Cet  instrument  est  complété  par  un  indicateur,  ou  niveau  d'eau  constant 
(gauge  glass) ,  formé  d'un  fort  tube  de  verre,  relié  également  à  la  chaudière  par 
deux  tubulures  à  robinet  ;  la  première,  la  vapeur  ;  la  deuxième,  l'eau,  de  sorte  qu'il 
s'établit  dans  le  tube  un  niveau  qui  est  la  représentation  exacte  de  celui  de  la  chau- 
dière. Un  petit  robinet  est  placé  à  la  partie  inférieure  du  tube  pour  permettre  son 
nettoyage,  qui  s'effectue  en  vidant  d'abord  l'eau  qu'il  contient,  puis  en  chassant  un 
jet  de  vapeur  qui  débarrasse  les  parois  des  impuretés  qui  l'obstruent.  Dans  cette  opé- 
ration, il  faut  tenir  fermé  le  robinet  inférieur  qui  communique  avec  la  capacité  de 
la  chaudière,  habituellement  remplie  d'eau. 

Une  petite  lampe  (gauge  lamp)  est  placée  la  nuit  contre  ce  dernier  appareil, 
afin  que  le  mécanicien  puisse  à  tout  instant  en  constater  les  effets. 

Lampes  de  signal  {signal  la mps), — Lampes  de  grandes  dimensions,  employées 
comme  signaux  pendant  la  nuit  et  les  temps  de  brouillard.  Elles  sont  munies  d'un 
réflecteur  de  couleur ,  suivant  ce  qu'elles  doivent  annoncer.  Quelques-unes  de  ces 
lampes  ,  construites  d'après  le  système  de  M.  Gutts  de  Sheffield,  sont  établies  avec 
des  verres  spbériques  pour  décomposer  la  lumière  et  offrir  ainsi  une  nuance  par- 
ticulière. 

Leviers  a  main,  manette,  kand  gear.  —  On  donne  en  général  ce  nom  aux 
divers  leviers  placés  sur  la  plate-forme,  à  la  portée  du  mécanicien,  soit  pour  le 
changement  de  marche,  soit  pour  la  purge  des  cylindres,  etc. 

MÉCANISME  de  distribution  ET  DE  DÉTENTE,  expansion  geor.  —  On  désigne 
sous  ce  titre  le  secteur  denté,  les  contre-poids,  guides,  leviers  et  manettes,  qui  ser- 
vent à  opérer  soit  le  renversement  de  vapeur  pour  la  marche  en  arrière,  et  récipro- 
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quement,  soit  la  variation  de  la  détente  par  les  coulisses  de  Stephenson.  Les  non- 
telles  machines  ne  reçoivent  plus  à  présent  de  mécanisme  de  détente  particulier  ; 
e^est  la  hauteur  plus  ou  moins  grande  des  coulisses  dont  nous  parlons  qui  modiûe 
à  volonté  la  course  des  tiroirs,  et  qui,  combinée  avec  le  recouvrement  (pverlap)  de 
eeux-cif  détermine  un  degré  de  détente  qui  peut  varier  entre  les  2/3  ou  les  3|4  d'ad- 
mission. 

Orifices  de  distribution,  v,  steam  ports,  —Ce  sont  les  ouvertures  qui  admet- 
tent la  vapeur  au  haut  et  au  bas  du  cylindre  ;  c'est  par  ces  mêmes  ouvertures  que 
la  vapeur  qui  a  accompli  son  action  s'échappe  pour  passer  dans  la  coquille  du 
tiroir  et  se  rendre  à  ToriGce  de  sortie  (exhaust  port). 

Piston,  C,  piston.  —  Corps  métallique  circulaire,  plat  à  chaque  extrémité  et 
garni  de  bagues  métalliques  à  ressorts  (piston  rings  or  packing]^  pour  faire  joint 
parfait  avec  le  cylindre  dans  lequel  il  se  meut. 

Ce  piston  reçoit  la  vapeur  alternativement  sur  ses  deux  faces ,  ce  qui  lui  procure 
un  mouvement  analogue  se  transmettant  parla  tige  de  fer  ou  d'acier  (piston  roct)^ 
la  bielle  et  la  manivelle  aux  roues  motrices. 

Plate-fobme  ^/oot'plate,  —  La  plaque  de  tôle  sur  laquelle  le  mécanicien  ou  le 
chauffeur  se  tiennent  pendant  les  voyages.  Cette  plaque  est  à  charnière  et  recouvre 
tout  Tassemblage  du  tender  et  de  la  locomotive  en  unissant  ces  deux  parties. 

Plongeub  ou  piston,  S",  pump  plunger  orram.—ha  tige  métallique  qui,  manoeu- 
vrant dans  rintérieur  de  la  pompe  alimentaire,  détermine  l'aspiration  de  l'eau  du 
tender  et  le  refoulement  de  cette  dernière  dans  la  chaudière.  Comme  nous  avons  eu 
l'occasion  de  le  mentionner  déjà ,  les  pompes  de  locomotive  sont  mises  en  mouve- 
ment de  différentes  manières,  soit  par  des  excentriques  particuliers,  calés  sur  l'ar- 
bre moteur,  soit  directement  par  le  piston  à  vapeur,  au  moyen  d'une  tige  fixée  à 
celui-ci.  Dans  ce  dernier  cas,  la  pompe  alimentaire  marche  à  la  vitesse  du  piston  à 
vapeur,  et  quoiqu'on  paraisse  satisfait  de  ce  genre  de  conimande,  nous  hésitons  à 
lui  reconnaître  les  conditions  rationnelles  d'un  bon  mouvement.  Hâtons-nous  d*ujou- 
ter  qu'avec  l'énorme  vitesse  de  la  machine  Crampton  on  a  toujours  la  quantité 
d'eau  plus  que  nécessaire  à  l'alimentation  de  la  chaudière. 

Pompe  a  main,  hand pump,  —  La  pompe  placée  accidentellement  sur  le  coté 
de  la  boîte  à  feu,  et  qui  sert  à  effectuer  Talimentation  lorsque  la  machine  n'est  pas 
en  vapeur.  Cette  pompe  est  manœuvrée  par  un  levier  horizontal. 

Pbession,  pressure,  —  La  force  élastique  de  la  vapeur  comprimée.  En  France 
on  l'évalue  généralement  en  kilogrammes  par  centimètre  quarré  de  surface ,  et,  en 
Angleterre,  en  livres  (avoir  du  poids)  (0'^4o3)  par  pouce  quarré  ou  6^4  44. 

Raccord,  vnion  screws  or  joints.  —  L'assemblage  à  rotule  qui  unit  les  tubes 
d'alimentation  du  tender  avec  ceux  de  la  locomotive  ;  cet  assemblage  est  établi  de 
manière  que  les  machines  puissent  recevoir  l'impulsion  et  l'écartement  dans  plu- 
ôeurs  sens  divers  sans  occasionner  de  ruptures.  Nous  avons  dit  plus  haut  que 
quelques  machines  étaient  pourvues  de  tubes  élastiques  pour  éviter  à  la  fois  les  in- 
convénients dont  nous  parlons  et  les  joints  à  rotule. 

Rampe  ou  GABDE-coRPS,r,  Arme/- rai/m^.— Tige  cylindrique  horizontale  régnant 
sur  toute  la  longueur  de  la  machine  et  servant  de  point  d'appui  pour  le  mécanicien 
lorsqu'il  veut  visiter  diverses  parties  de  son  moteur. 

Régclatecb,  P,  reguiator.  — Valve,  tiroir  ou  soupape  manœuvrée  par  le  méca- 
nicien pour  régler  l'admission  de  la  vapeur  dans  les  cylindres.  On  emploie  divers 
moyens  pour  arriver  au  même  résultat.  Tantôt  c'est  un  robinet  dont  on  manœuvre 
la  dé,  tantôt  un  tiroir  qu'on  fait  monter  ou  descendre  au  moyen  d*une  manette 
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(regulator  handle  androd)^  dans  d'autres  dispositions  c^est  un  papillon  à  ouver- 
tures alternativement  obstruées  ou  découvertes,  enGn  c'est  quelquefois,  comme  dam 
les  machines  Cranipton,  un  volant  à  main  de  grand  diamètre  qu^on  manœuvre  par 
des  poignées  de  la  manière  la  plus  douce  et  la  plus  commode. 

Ce  volant  qui  commande  une  tige  unique  ouvre  à  la  fois  les  conduits  des  deux 
cylindres,  et  ceux-ci  sont  disposés  d'une  telle  manière  que  la  vapeur  n'y  arrive  que 
graduellement  et  régulièrement. 

Ressorts,  F*,  5/7rtn^f.  — Assemblage  de  fortes  bandes  d'acier,  fixées  aux  châssis 
des  machines  pour  supporter  la  chaudière  et  le  mécanisme  sur  les  divers  axes  ou 
essieux  desquels  ils  prennent  le  nom.  I^  pression  s'exerce  sur  les  coussinets  an 
moyen  de  ces  ressorts  ;  elle  peut  être  réglée  à  volonté  au  moyen  de  pattes  ou  cro- 
chets {sprifig-hooks)  munis  de  vis  et  écrous  déterminant  la  plus  ou  moins  grande 
élasticité.  Des  tiges  centrales  [spring-pins)  agissant  directement  sur  les  coussinets 
règlent  et  soutiennent  la  pression  totale. 

Ressobts  des  tampons,  huffer  springs.  On  désigne  ainsi  les  ressorts  d'acier 
qui  reçoivent  le  choc  des  tampons  et  qui  tendent  à  le  soutenir  en  l'amortissant 
Depuis  quelques  années  on  emploie  des  rondelles  en  caoutchouc  pour  le  méfne 
usage  et  même  des  ressorts  à  boudin  de  grosse  dimension.  La  pratique  a  sanctionné 
l'usage  de  cette  première  application,  et  le  système  des  tampons  (buffers)  élastiques 
se  répand  de  jour  en  jour. 

Les  locomotives  du  système  Crampton  sont  munies  de  tampons  ordinaires  D* 
formés  d'une  enveloppe  en  cuir  {leather)  cerclée  avec  du  fer  rond  et  remplie  de 
crin,  poils  d'animaux  ou  autres  substances  élastiques. 

Ces  tampons  sont  placés  en  tête  de  la  machine  sur  la  traverse  frontale  (ftvffer 
beam)  ;  leur  distance  d'axe  en  axe  est  de  5  pieds  8  pouces  (1°"  727]  dans  la  machine 
anglaise  Liverpool  :  dans  celle  que  nous  décrivons  elle  est  également  de  l"»727. 

Les  tampons  sont  traversés  par  une  tige  qui  pénètre  de  leur  intérieur  dans  la  tra- 
verse en  bois  qui  les  réunit. 

Robinets  d'essai  ou  d'épreuve,  pet-cocks.  —  Petits  robinets  qu'on  ouvre  à  de 
certains  moments  pour  s'assurer  que  les  pompes  à  eau  fonctionnent  convena- 
blement. 

Robinets  de  vidange,  blow-off-cocks ,  —  Robinets  fixés  à  la  partie  inférieure 
de  la  chaudière  et  destinés  à  être  ouverts  pour  laisser  échapper  l'eau  et  le^  impu- 
retés qu'elle  contient. 

Roues,  wheels.  —  Les  roues  de  locomotive  reçoivent  plusieurs  noms  particu- 
liers suivant  la  place  qu'elles  occupent  et  les  fonctions  qu'elles  remplissent.  Celles 
qui  reçoivent  l'action  du  moteur  s'appellent  roues  motrices  {driving),  celles  de 
devant  {leadlng) ,  celles  de  derrière  [trailing) 

Les  roues  du  tender  sont  ordinairement  d'une  grandeur  uniforme  et  d'un  dia- 
mètre égal  à  celui  des  roues  d'avant  et  d'arrière  de  leur  machine. 

Sifflet,  O,  whistle.  —  Petit  appareil  en  cuivre  qui  sert  à  donner  des  signaux 
d'avertissement. 

Le  bruit  qu'ils  produisent  est  causé  par  la  vapeur,  frappant  sur  une  cloche  qui 
les  termine.  Ce  bruit  peut  s'entendre  à  quelques  lieues  :  nous  donnons  plus  loin  la 
description  d'un  nouveau  genre  de  sifflets  à  un  ou  plusieurs  sons. 

Soupapes  de  sûreté,  sajety-valves.  -  Ces  deux  soupapes  sont  placées  ordi- 
nairement sur  la  partie  la  plus  haute  de  la  chaudière,  pour  laisser  échapper  la 
vapeur,  lorsque  celle-ci  a  atteint  une  pression  plus  élevée  que  celle  indiquée  par 
les  poids  00  les  balances  à  ressorts  [spring  bcUance).  Cette  dernière  combinaison  a 
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l^avantage  de  servir  an  besoin  de  manomètre  en  indiquant  les  atmosplières  ou 
àtgt&s  d*atmosphères  sur  le  tube  vertical  qui  contient  les  ressorts.  C'est  maintenant 
à  peu  près  la  seule  méthode  employée  pour  régler  les  soupapes  de  silreté. 

Tambours  des  roues»  splashers.  —  Le  couvercle  ou  tambour  qu'on  place  dans 
certaines  machines  sur  les  roues  motrices ,  et  dans  la  Crampton  sur  les  roues  en 
général  pour  empêcher  d'une  part  les  accidents  qui  pourraient  arriver  aux  mécani- 
ciens par  le  contact  de  ces  roues ,  et  de  Tautre  pour  protéger  les  pièces  mécaniques 
des  éclaboussures  enlevées  assez  souvent  par  les  jantes. 

Tiroirs,  slive-valre,  —  On  appelle  ainsi  la  pièce  mobile  qui  vient  alternativement 
oavrir  ou  fermer  les  ouvertures  d'entrée  de  vapeur  dans  la  boite  de  distribution 
{steatn  chest).  Le  tiroir  est  mené  par  un  cadre  à  tige  cylindrique  (slide  valve  rod 
and  frome)  qui  se  relie  avec  la  coulisse  {rockîng  shaft)  par  intermédiaire  d'une 
tige  carrée  traversant  un  guide  fixe  [slide  valve  rod  guide)  boulonné  à  l'une  des 
traverses  du  châssis  principal. 

Tourillon,  j'otima/ or  neck.  —  La  partie  tournée  et  polie  de  l'essieu,  destinée 
à  se  mouvoir  sous  les  coussinets  de  la  boite  qui  les  renferme.  C'est  la  partie  de 
la  machine  où  une  lubréfaction  régulière  est  le  plus  nécessaire. 

Traverse  ou  tête  du  piston  ou  de  bielle  ,  cross  head.  —  Celle  des  pièces 
mobiles  qui  reçoit  d'une  part  l'assemblage  de  la  tige  du  piston  et  de  l'autre  la  tête 
de  bielle.  Les  extrémités  inférieure  et  supérieure  de  cette  pièce  forment  glissières 
Icross'head  blocks)  horizontales  manœuvrant  alternativement  dans  les  coulisseaux 
cross  head  guides  or  motion  bars.  Ces  diverses  pièces  constituent  ce  qu'on  appelle 
en  anglais  the  motion  o/theengine,  le  mouvement  de  la  machine. 

Trou  d'homme,  man  hole.  —  Ouverture  ménagée  à  l'extérieur  de  la  chaudière, 
et  disposée  de  manière  qu'un  homme  puisse  s'introduire  à  Tintérieur  pour  effectuer 
des  nettoyages  ou  des  réparations.  Ce  trou  est  formé  par  un  couvercle  {man  hole 
cover)  assemblé  d*une  manière  étanche  et  pouvant  néanmoins  s'enlever  lorsqu'il  est 
nécessaire. 

Dans  la  plupart  des  locomotives  le  trou  d'homme  sert  plutôt  à  visiter  les  arma- 
tures du  foyer  qu'au  nettoyage  ou  aux  réparations  :  dans  la  machine  Crampton  ce 
mécanisme  n'existe  pas. 

Tubes^  F,  tubes,  —  Les  tubes  sont  habituellement  construits  en  cuivre  mince.  On 
a  fait  quelques  essais  pour  les  établir  en  fer,  mais  jusqu'à  présent  ils  n*ont  pas 
réussi.  Les  tubes  ont  40  à  SOi"^  de  diamètre,  ils  régnent  dans  toute  la  longueur 
de  la  chaudière  et  sont  Gxés  par  des  viroles  dans  les  plaques  intérieures  des  bottes 
à  feu  et  à  fumée.  Us  sont  entourés  d'eau  extérieurement  et  communiquent  par  leur 
intérieur  avec  le  foyer  et  la  cheminée,  en  recevant  la  flamme  et  les  produits  de  la 
combustion. 

Le  nombre  des  tubes  d'une  chaudière  de  locomotive  varie  suivant  sa  force  et  la 
capacité  de  son  foyer. 

Les  premières  machines  du  Nord  en  avaient  125. 

Les  machines  Crampton  employées  sur  le  même  chemin  en  ont  177. 

Et  la  machine  Liverpoolj  également  du  système  Crampton ,  en  a  jusqu'à  SOI 
c'est  à  la  vérité  une  des  plus  puissantes  machines  qu'on  ait  exécutées. 

Tuyaux  a  rotule  et  boulets,  bail  and  socket-pipes.  —  Les  tuyaux  de  laiton 
employés  dans  la  plupart  des  machines  pour  faire  passer  l'eau  du  tender  dans  la 
cbiudière,  ou  la  vapeur  de  la  chaudière  pour  réchauffer  l'eau  du  tender. 

Soupape  A  boulet,  6a//- va/i?c.  —  La  soupape  sphérique  d'une  pompe  alimen« 
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taire.  Dans  la  manœuvre  cette  soupape,  qui  est  fondue  creuse  et  fermée  par  un  gou- 
jon taraudé,  se  soulève  pour  permettre  l*entrée  de  Teau  de  la  pompe  à  la  chaudière 
et  retombe  sur  son  siège ,  immédiatement  après  la  course  du  plongeur,  pour  empê- 
cher l'échappement  de  la  vapeur  de  la  chaudière  ou  le  retour  de  Teau  au  tender. 

Tuyaux  d'alimentation, /e^(/-pi;}ej.  —  Tuyaux  en  cuivre  réunissant  la  boîte 
à  clapets  à  la  pompe  alimentaire  et  cettQ  dernière  avec  la  chaudière  pour  lui  envoya 
Feau  nécessaire.  Des  robinets  {feed- pipes  cocks)  à  portée  du  mécanicien  réglât 
cette  alimentation  dont  la  limpidité  est  garantie  par  une  tête  ou  pomme  d'arrosoir 
{feed-pipe  strainer  or  strum). 

Tuyau  d'abbivéb  de  vapeur,  R',5/eamj9t/>«.  —  C'est  le  tuyau  qui  règne  dans 
toute  la  partie  supérieure  de  la  chaudière  et  qui  conduit  la  vapeur  sèche  anx  cylin- 
dres. A  cet  effet,  ce  tuyau  a  son  ouverture  d'introduction  à  la  partie  la  plus  élevée 
du  dôme  ou  prise  la  vapeur.  Dans  la  machine  Crampton,  le  tuyau  porte  sur  toute  sa 
longueur  et  de  distance  en  distance  des  ouvertures  qui  admettent  la  vapeur  qui  en 
dernier  lieu  se  rend  au  cylindre  par  deux  conduits  extérieurs.  Sous  le  titre  de  steam 
pipejor  tender  on  désigne  le  tuyau  de  vapeur  qui  sert  à  réchauffer  l'eau  du  tender 
lorsqu'il  y  a  nécessité.  Ce  tuyau  est  muni  d'un  robinet. 

Tuyau  d'échappement,  0',  blastpipe.  —  Le  tuyau  qui  s*adapte  aux  orifices  de 
sortie  des  cylindres  et  qui  débouche  par  sa  partie  supérieure  dans  le  centre  de  la 
cheminée  pour  laisser  échapper  la  vapeur  dans  l'atmosphère  après  qu'elle  a  accompli 
tout  son  travail  sur  les  pistons. 

L'intensité  du  feu  ou  le  tirage  est  réglé  par  un  registre  dont  Tamplitude  d'ouver- 
ture est  déterminée  par  le  mécanicien. 

Il  devrait  cependant  y  avoir  quelques  règles  générales.  En  principe  un  tuyau 
d'échappement  rétréci  donne  un  tirage  plus  énergique,  et  produit  par  c-onséqueot 
une  plus  grande  quantité  de  vapeur  en  excitant  la  combustion  du  coke  dans  le  foyer  : 
mais  il  doit  par  suite  maintenir  une  pression  notable  contre  le  piston. 

Le  calcul  de  la  pression  qui  existe  dans  le  tuyau  d'échappement  présente  de  nom- 
breuses difficultés.  Cette  pression  dépend  de  la  quantité  de  vappur  consommée,  de 
sa  tension  et  de  la  vitesse  de  marche  ;  elle  est  essentiellement  irré^ulière  pendant 
chaque  demi-révolution,  et  conserve  ensuite  un  mouvement  périodique. 

Kn  général  le  tuyau  d'échappement  de  vapeur  maintient  contre  le  piston  une  résis- 
tance égale  à  1/16  ou  à  3/1 1  de  la  pression  totale  qui  agit  sur  l'autre  face  du  piston. 
On  paraît  s'être  arrêté  définitivement  au  système  d'échappement  que  nous  avons 
décrit  dans  le  v*  volume  de  ce  Recueil  avec  les  locomotives  du  Nord  construites  par 
M  Hallette  et  MM.  Derosne  et  Cail. 

Tuyaux  élastiques,  hose-pipes.  Dans  plusieurs  machines  on  semble  préférer 
maintenant  les  tuyaux  élastiques  en  canevas  saturé  d'une  solution  de  caoutchouc, 
ou  simplement  de  caoutchouc  vulcanisé  pour  former  une  bonne  liaison  entre  les 
tuyaux  du  tender  et  ceux  de  la  machine  Ils  supprimeraient  les  assemblages  à  rotule 
si  leur  emploi  devenait  réellement  pratique. 

Viroles  des  tubes,  tube-ferrules,  —  Rondelles  de  fer  ou  d'acier  qu'on  chasse 
à  chaque  extrémité  des  longs  tubes  en  cuivre  pour  les  fixer  solidement  avec  les 
plaques  qui  les  supportent.  M.  Lemaitre,  dont  l'industrie  déplore  la  perte  récente, 
avait  créé  une  fabrication  mécanique  de  ces  viroles,  qui  permettait  de  réduire  con- 
sidérablement leur  prix. 

En  Angleterre  on  emploie  maintenant  des  viroles  en  fonte  dont  on  paraît  jusqu'à 
présent  satisfecit. 


INSTRUMENTS  DE  PESAGE. 


BALANCES -BASCULES  A  SIX  PONTS, 

POUB  BÉGLEB  LES  BESSOBTS, 

ET  PESER  LES  MACHINES  LOCOMOTIVES, 
Par  Hin.  IiOUlS  SACSIVlfiK  et  €%  à  Montpellier. 


L'appareil  de  pesage  que  nous  avons  représenté  avec  les  diverses  vues 
de  la  machine  Crampton  sur  les  pi.  16  à  18,  est  destiné  h  régler  les  ressorts 
des  loconnotives ,  en  indiquant  la  charge  supportée  par  chacune  des  six 
roues  séparément  et  le  poids  total  de  la  locomotive.  Cet  appareil ,  qu*on  a 
pu  remarquer  à  l'Exposition,  supportait  la  locomotive  construite  dans  les 
ateliers  de  MM.  Ernest  Gouin  et  Comp.  (1) 

I^  but  d'une  telle  machine  est  de  régler,  disons-nous,  les  ressorts  des 
locomotives  qui,  par  suite  d'une  action  quelconque,  se  tendent  et  se  déten- 
dent. Il  arrive,  dès  lors,  qu'un  ressort  trop  tendu  ou  trop  faible  fait  porter 
à  la  roue  qui  lui  correspond  soit  un  poids  plus  fort,  soit  un  poids  moins 
fort  que  celui  que  ladite  roue  devrait  porter. 

Ainsi,  il  arrive  très-fréquemment  qu'une  roue  qui  est  destinée  à  porter 
4,000  kil.,  supporte,  par  suite  du  dérèglement  de  son  ressort  correspon- 
dant, ^,500  kil.,  5,000  kil.  et  même  6,000  kil.  Il  résulte  alors  de  cet 
accroissement  de  charge,  que  ladite  roue,  en  adhérant  sur  le  rail,  s'use 
dans  une  proportion  beaucoup  plus  grande,  en  même  temps  qu'elle  use 
le  rail  sur  lequel  elle  glisse. 

Les  administrations  de  chemins  de  fer  ont  donc  un  intérêt  majeur,  ainsi 
que  l'ont  reconnu  successivement  les  ingénieurs  des  diverses  compagnies, 
à  avoir  des  locomotives  parfaitement  réglées. 

Pour  arriver  à  ce  résultat,  MM.  Sagnier  et  Comp.  ont  construit  une 
machine  se  composant  de  six  ponts  à  bascule  qui  correspondent  à  chacune 
des  six  roues  des  locomotives. 

Ces  six  ponts  à  bascule,  que  l'on  met  en  fonction  en  même  temps,  accu- 

(I)  M0U5  donnons  p!ui  loin  comme  Notice  industrielle  une  description  de  celle  machine. 


850 


PUBLICATION   INDU8TRIBLLB. 


sent  chacun  le  poids  supporté  par  chaque  roue  séparément  j  et  ils  permet- 
tent ainsi,  en  serrant  ou  desserrant  les  ressorts,  de  répartir  sur  les  six 
roues,  soit  également,  soit  dans  une  proportion  quelconque  voulue  par  la 
force  de  la  machine,  le  poids  total  de  la  locomotive. 

Afin  que  cet  appareil  pût  servir  à  régler  toutes  les  locomotives  em- 
ployées en  France,  les  constructeurs  ont  donné  aux  ponts  à  bascule  une 
force  de  8,000  kil.  et  des  dimensions  suffisantes  pour  tous  les  cas.  Ces 
dimensions,  néanmoins,  ne  sont  pas  constantes,  et  elles  peuvent  varier 
suivant  les  écartements  des  essieux. 

Une  série  d'expériences  faites  avec  la  machine  de  M.  Gouin  ont  donné  les 
résultats  suivants  : 


NUMÉROS 
des 

EXPÉRIENCES. 


I«r. 


â«. 


se. 


Essiea  de  gaache. 

Charge 
en  kilogrammes. 


4e. 


5*. 


l 
f 


k.  43» 
5001 
1609 

4469 
4S81 
1765 

4425 

4597 
1791 

4470 
4376 

nw 

4530 
4335 
i9S8 


DÉSIGNATION 

des 

ROUES. 


Rooesd'afanl.... 
Roaes  aotrices... 
Rooes  d'arrière... 

Roaes  d'annt.... 
Roaes  motrices... 
Roaes  d'arrière... 

Roaes  d'aTant. . .  • 
Rooes  motrices... 
Roaes  d'arrière... 

Roaes  d'atant. . . . 
Roues  motrices. . . 
Roaes  d'arrière. . . 

Roaes  d'aTant.... 
Roaes  motrices... 
Roaes  d'arrière. . . 


Essiea  de  droite. 

Charge 
en  kilogrammes. 


TOTAL 


1^  43» 
4695 

1676 

4374 
4735 
1703 

4430 
4459 
1805 

4435 
4383 
1884 

4^0 
4340 
1917 


I 

I 
1 
I 
1 
} 


91.819 


91.516 


31.500 


91.504 


91.480 


J 


Ces  résultats  prouvent  que  les  balances  à  six  ponts  peuvent  servir  à 
régler  facilement  les  ressorts  d'une  locomotive ,  et  faire  connaître  à  très- 
peu  près  le  poids  total  d'une  locomotive. 

Maintenant,  nous  devons  faire  observer  un  fait  qui  s'est  révélé  à  la  fin 
des  expériences. 

La  locomotive  de  M.  Gouin  était  munie  d'un  bâtis  dont  l'élévation  au- 
dessus  du  rail  élait  de  1"60. 

Ce  bâtis,  au  commencement  des  expériences,  était  inégalement  nivelé, 
c'est-à-dire  que  la  partie  du  devant  de  la  machine  était  plus  élevée  que  la 
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partie  da  derrière.  Après  la  dernière  expérience,  on  a  reconnu  que  te  bâtis 
était  nivelé  à  5"^  près. 

En  un  mot,  le  devant  de  la  machine  était  exactement  à  la  même  hauteur 
que  le  derrière. 

Au  moyen  des  pesées  accusées  par  les  balances,  on  a  obtenu  aussi  la 
position  du  centre  de  gravité  de  la  partie  de  la  machine  reposant  sur  les 
ressorts.  Ce  centre  de  gravité  a  été  fixé  à  633""  en  avant  de  Tessieu  moteur. 
Cette  position  a  été  déduite  de  plusieurs  pesées  correspondant  à  des  répar- 
titions différentes  de  la  charge  sur  les  ressorts  pesés,  qui  toutes  ont  fourni 
à  1"""  près  le  même  résultat. 

Dès  1842,  M.  Nozo,  ingénieur  des  ateliers  du  chemin  de  Ter  du  Nord» 
avait  reconnu  l'importance  de  la  suspension  des  machines  par  leurs  ressorts  ; 
aussi  fit-il  des  expériences  réitérées  pour  arriver  à  un  pesage  exact.  Ces 
expériences  reposaient  sur  l'emploi  des  romaines  et  des  balances-bascules. 

Pour  avoir  toutes  facilités  d'amener  la  machine  à  être  de  niveau  en  même 
temps  que  le  fléau  de  la  balance  -bascule,  ce  qui  est  de  la  plus  absolue  né- 
cessité pour  l'exactitude  des  résultats,  on  employait  avantageusement  un 
petit  cric-Verrin  qu'on  interposait  entre  le  tablier  de  la  bascule  et  la  tra- 
verse de  la  machine. 

L'application  des  procédés  employés  par  M.  Nozo  aux  locomotives  du 
chemin  de  fer  du  Nord  dont  les  poids  étaient  connus,  a  donné  les  résul- 
tats suivants  : 

Dans  les  petites  machines  dites  de  l'ancien  matériel  deTÉtat,  construites 
par  la  compagnie  d'Anzin,  le  centre  de  gravité  du  système  suspendu  (la 
chaudière  chargée  d'eau  et  de  coke  comme  en  marche)  est  de  0^380  en 
Kvant  de  Tessieu  moteur. 

Dans  les  machines  dites  système  Clapeyron,  construites  chez  M.  Cave  (la 
chaudière  chargée  d'eau  et  de  coke  comme  en  marche],  le  centre  de  gra- 
vité de  la  partie  suspendue  est  à  O^Oli  en  arrière  de  l'essieu  moteur. 

Le  centre  de  gravité  du  système  complet  (roues  comprises)  est  à  0"025 
en  arrière  de  l'essieu  moteur. 

Dans  les  machines  dites  du  système  Stephenson,  construites  chez 
IfH.  Derosne  et  Cail,  le  centre  de  gravité  de  la  partie  suspendue  est  à 
}"076  en  avant  de  l'essieu  moteur. 

Le  centre  de  gravité  du  système  complet  (roues  comprises)  est  à  0™040 
m  avant  de  l'essieu  moteur. 

Dans  les  machines  à  marchandises  à  cylindres  extérieurs,  le  centre  de 
{rarité  de  la  partie  suspendue  est  à  0""  180  en  avant  de  l'essieu  moteur. 

Le  centre  de  gravité  du  système  complet  (roues  comprises)  est  à  0"*  155 
;d  avant  de  l'essieu  moteur. 

Dans  les  machines  système  Crampton,  le  centre  de  gravité  de  la  partie 
inspendue  [la  chaudière  chargée  d'eau  et  de  coke  comme  en  marche]  est  à 
1*110  en  avant  de  l'essieu  du  milieu,  l'essieu  moteur  étant  celui  d'arrière 
;t  non  plus  celui  du  milieu. 
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Le  centre  de  gravité  do  système  complet  (roues  comprises)  est  è  0"88 
en  arrière  de  Tessieu  du  milieu. 

DESCRIPTION  DES  BALANCES  A  SIX  PONTS , 

BBPRESBIfTÉRS  FIG.    t   PL.   16,  FIG.  4  PL.   17,  BT  FIG.   15  BT  16  PL.  18. 

Les  diverses  figures  que  nous  avons  énumérées  se  rapportent  avec  Hd- 
dication  de  celles  qui  ont  servi  pour  la  description  de  la  machine  locomo- 
tive. Elles  représentent  le  système  complet  de  balances,  l*'  en  vue 
extérieure;  2"*  en  coupe  transversale  suivant  la  ligne  9-10,  fig.  15;  3^  éga- 
lement en  vue  extérieure,  mais  dans  la  profondeur  de  la  cavité  qui  les 
supporte;  k'*  enfin  en  portion  de  plan  vu  en  dessus. 

Chacune  des  six  balances  est  combinée  pour  équilibrer  8,000  kil.  avec  un 
poids  de  82  kil.  5. 

Elles  sont  semblables  deux  à  deux. 

Sur  les  derniers  leviers  s'appliquent  deux  fortes  charpentes  L*  portant  on 
plancher  et  sur  lequel  se  fixent  les  coussinets  des  rails.  Cet  assemblage  de 
charpente  reçoit  la  dénomination  de  pont,  et  Tappareil  entier  est  appelé 
abréviation  un  six-ponts. 

Entre  chacun  des  ponts  se  trouvent  des  parties  fixes  supportées  par  des 
colonnes  en  fonte  qui  peuvent  servir  de  repère  pour  le  pesage. 

La  balance  proprement  dite  se  compose  d'une  colonne  en  fonte  A^  bou- 
lonnée sur  un  dé  en  pierre  et  portant  à  sa  partie  supérieure  des  coussinets 
d*acier.  Sur  ces  coussinets  se  posent  les  fléaux  B^,  dont  les  deux  branches 
sont  inégales  :  la  plus  courte  s'agrafe  avec  le  système  de  leviers,  et  la  plus 
longue  reçoit  à  son  extrémité  le  plateau  à  poids  C*.  On  place  seulement  sur 
ce  plateau  les  poids  les  plus  forts,  car  les  plus  faibles  (grosseur  moyenne) 
peuvent  se  mettre  sur  le  plateau  z^y  et  enfin  les  plus  petits  dans  le  godet/. 
Cette  même  branche  du  fléau  est  divisée  dans  toute  sa  longueur,  de  manière 
qu'en  y  promenant  un  poids  en  bronze  x*,  on  puisse  compléter  Téquilibre. 
Une  marque  de  repère  gravée  sur  ce  poids  peut  s*identiBer  avec  les  divi- 
sions de  la  branche,  et  indiquer,  lorsqu'elle  est  placée  à  son  extrémité, 
une  pression  de  200  kil.  agissant  sur  les  rails.  Comme  moyen  de  vérifica- 
tion, les  constructeurs  ont  rapporté  sur  la  colonne  principale  deux  lames 
de  fer  coudées  en  cquerre,  qui,  par  leur  saiHie  extérieure,  indiquent  la  jus- 
tesse de  réquilibre  en  affleurant  exactement  dans  le  même  plan  la  saillie  oa 
couteau  de  la  branche  B^. 

A  la  petite  branche  du  fléau  est  adaptée  une  tringle  t**,  pénétrant  dans 
le  sol  et  s'attachant  à  un  levier  méplat  U*.  Ce  dernier,  dont  le  couteau 
repose  en  i^  sur  des  coussinets  rapportés  sur  un  dé  particulier,  porte  près 
de  son  centre  un  couteau  double  s^  soulevant  deux  chapes  r".  A  leur  partie 
inférieure,  ces  chapes  s'engagent  sous  deux  leviers  doubles  Q*  dont  les  cen- 
tres sont  en  p^  et  reposent  sur  quatre  coussinets  fixés  eux-mêmes  sur  des 
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dés  scellés  dans  le  sol.  Ces  derniers  leviers  portent  près  de  leur  centre  des 
couteaux  o'  qui  agissent  sur  des  coussinets  n*  fixés  alors  aux  charpentes 
des  ponts. 

Ces  deux  derniers  leviers  étant  disposés  de  chaque  c6té  de  celui  U',  et 
agissant  à  chaque  extrémité  des  ponts  de  la  môme  quantité,  puisquMls  sont 
égaux,  soulèvent  ainsi  les  ponts  bien  parallèlement. 

Nous  donnons,  pour  terminer,  les  dimensions  et  les  rapports  des  diffé- 
rents leviers,  et  ce  pour  chaque  double  bascule. 


BASCULE  J)B  LA  BOUE  d'aVANT. 


Fléau  de  la  balance. 


T  levier. 


Dernier  levier. 


Grand  coté 

Petit  côté 

Longueur  totale , 

Du  centre  au  couteau 

Longueur  totale , 

Du  centre  au  couteau 


) 


0"750 

0  390 

1  » 

0  160 

1  310 
0  160 


BAPPOBT. 
1.92 

6  25 

8.02 


BASCULE  DE  LA   BOUE  DU    MILIEU. 

Fléau  de  la  balance.        Grand  côté 

Petit  côté 

Longueur  totale 

Du  centre  au  couteau 

Longueur  totale 

Du  centre  au  couteau 


0  750 

0  260 

1  » 
0  160 
0  760) 
0  142) 


1 


2.88 
6.25 
5.35 


BASCULE  DE  LA  BOUE  MOTBIGE. 


Fléau  de  la  balance. 


Grand  côté 

Petit  côté 

Longueur  totale 

Du  centre  au  couteau , 

Longueur  totale 

Du  centre  au  couteau 


0  7.S0] 

0  390  i 

1  • 

0  160 

1  013 
0  180 


! 


1.92 
6.25 
8.01 


CHEMIN   DE   FER   HYDRAULIQUE, 

Par  M.  Recalcati. 

.     ingénieur  a  imaginé  un  nouveau  système  de  locomotive  fort  curieux,  qui 

liste  dans  rappljcation  de  syphons  mobiles  dont  la  plus  courte  branche  plonge 

un  canal  supérieur  et  latéral  au  chemin  de  fer,  et  la  plus  longue  déverse  Teau 

e«  augets  d'une  roue  hydraulique.  Celle-ci  ainsi  mise  en  mouvement  fait  mar- 

-^  roues  motrices  du  chariot  qui  porte  sur  les  rails,  et  se  trouve  transporté 

1,  ainsi  que  les  syphons.  L'auteur  expérimente  ce  nouvel  appareil  qui  peut 

^IPP  «que  dans  certaines  localités,  particulièrement  pour  de  petites  communi- 


SCIERIES. 


MACHINES  A  DRESSER  ET  RAINER  LES  BOIS, 

ET  A  FAIRE  LES  FRISES  POUR  PARQUETS, 


Par  m.  BAUDAT,  MécaDicien  à  Paris. 


(  PLANCHE  19.) 


M.  Baudat  est  bien  connu  à  Paris  pour  la  construction  des  scieries  et  de 
diverses  machines  à  travailler  les  bois ,  mais  particulièrement  pour  les  scies 
à  placage,  les  scies  à  cylindres  ;  et  celles  à  débiter  les  bois  en  grume  (1); 
à  son  exposition  de  1849,  nous  avons  surtout  examiné  avec  beaucoup  d'in- 
térêt sa  nouvelle  machine  à  faire  les  frises  pour  parquets.  Cette  machine 
est  en  effet  très-remarquable,  en  ce  que  non-seulement  elle  rabote  la  sur- 
face du  bois  sur  toute  son  étendue,  mais  encore  elle  pratique  à  la  fois  les 
rainures  et  languettes  sur  les  champs. 

Ainsi ,  plusieurs  lames  de  rabot  sont  placées  en  hélice  autour  d*un  cy- 
lindre qui  est  ani/né  d'un  mouvement  de  rotation  rapide,  et  enlèvent  par 
copeaux  sur  Tune  des  faces  de  la  frise ,  la  quantité  de  bois  nécessaire  pour 
en  faire  une  surface  parfaitement  lisse  et  droite;  tandis  que  deux  scies  cir- 
culaires, montées  parallèlement  sur  le  même  axe  «  coupent  les  deux  côlés  L 
latéraux  qui  sont  en  même  temps  attaqués  de  champ  par  de  petits  cou- 
teaux disposés  comme  des  fraises  sur  des  axes  verticaux  que  l'on  fait  tour-  ', 
ner  très-rapidement.  Ces  couteaux ,  ayant  la  forme  de  la  rainure  ou  de  la 
languette  que  Ton  veut  produire ,  forment  naturellement  le  tenon  et  la  j. 
mortaise  sur  toute  la  longueur  de  la  pièce. 

Cette  triple  opération  s'effectue  avec  une  parfaite  exactitude  et  une  i 
grande  célérité  ;  la  machine  que  M.  Baudat  a  établie  pour  obtenir  ce  résul-  | 

(1  )  Nous  avons  donné,  dans  les  iii«  cl  !?•  Tolumes  de  ce  Recueil,  plosieun  Sfslémes  de  scierie  ic- 
tuellcmenl  eu  usage  dans  l'industrie. 
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tat  s'appliqae  avec  le  m£roe  succès  aux  différentes  natures  de  bois,  comme 
aussi  à  des  largeurs  et  à  des  longueui's  différentes.  Elle  est  organisée  de 
telle  sorte  que  le  bois  seul  avance  progressivement  pendant  que  les  lames, 
les  scies  et  les  couteaux  reçoivent  leur  mouvement  de  rotation ,  et  conune 
il  est  constamment  maintenu  appliqué  sur  la  table  qui  le  porte ,  il  ne  peut 
se  déranger  pendant  le  travail. 

Ud  appareil  de  ce  genre  devient  d'une  grande  utilité  à  notre  époque  où 
ToD  s'occupe  beaucoup  de  Tapplication  des  parquets,  aOn  de  remplacer 
dans  les  appartements  les  carreaux  et  les  dalles  froides  qui  anciennement 
étaient  employés  presque  partout.  On  ne  doit  donc  pas  s'étonner  qu'au- 
jourd'hui un  certain  nombre  de  fabricants ,  qui  débitent  ou  découpent  les 
bois  de  toute  espèce,  aient  ajouté  à  leurs  usines  la  fabrication  des  par- 
quets. A  Paris ,  il  existe  plusieurs  fabriques  spéciales  très-importantes  ; 
mais  nous  sommes  convaincus  que ,  mieux  placées  dans  les  localités  mêmes 
qui  sont  à  proximité  des  forêts ,  il  s'en  établira  d'autres  encore  sur  les 
priocipaux  points  de  la  France. 

M.  Sautreuil  61s ,  de  Fécamp,  qui  est  également  connu  par  ses  scieries 
mécaniques  et  ses  machines  à  travailler  le  bois,  avait  aussi  envoyé  à  l'ex- 
position une  machine  à  débiter  les  parquets,  qui  a  quelque  analogie  avec 
celle  de  H.  Baudat.  Nous  en  avons  vu  aussi  fonctionner  plusieurs  dans 
l'usine  de  MM.  Trémois  et  C%  à  Auteuil ,  seulement  les  appareils  ne  font 
pas  toutes  les  opérations. 

On  se  rappelle  sans  doute  aussi  la  série  de  machines  ingénieuses  organi- 
sées par  M.  £.  Philippe,  pour  une  fabrication  spéciale  de  parquets  en 
feuilles.  L'usine  montée  avec  ce  système  vient  d'être  transportée  à  Ck>m- 
piègoe ,  où  nous  avons  l'espoir  de  la  voir  prospérer. 

DESCRIPTION  DE  LA  MACHINE  A  FAIRE  LES  FRISES , 

REPRÉSENTÉE  PLANCHE    19. 

Cette  machine  est  dessinée  en  élévation  fig.  1"",  en  plan  fig.  2  «  en  coupe 
longitudinale  fig.  3  >  et  en  section  transversale  fig.  4.  On  voit  qu'elle  se 
compose  : 

lo  De  deux  scies  circulaires  A  montées  sur  le  même  axe  horizontal  pour 
araser  ou  mettre  les  frises  de  même  largeur. 

2°  De  deux  fraises  horizontales  B,  B^  servant  à  faire,  l'une  la  rainure  d'un 
c6té  de  la  frise,  et  l'autre  la  languette  du  côté  opposé. 

3**  De  plusieurs  couteaux  ou  rabots  G  disposés  autour  d'un  mandrin  cy- 
liudrique  C,  lequel  est  animé  d'un  mouvement  de  rotation  rapide  pour 
dresser  l'une  des  faces  de  chaque  frise. 

Nous  allons  décrire  successivement  chacune  des  opérations  différentes 
en  entrant  dans  quelques  détails  sur  la  construction  de  chaque  partie  de 
la  machine. 
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Arasement  des  frises.  —  Les  deux  scies  circulaires  A  sont  montées 
sur  le  même  axe  en  fer  a,  avec  des  rondelles  de  séparation  b  qui  sont  ou- 
vertes d'un  cAté  comme  le  montrent  les  détails  (fig.  5  et  6).  Ces  rondelles 
sont  en  fer  et  maintiennent  Kécartement  et  le  parallélisme  des  deux  lames; 
elles  permettent  de  rapprocher  ou  d'éloigner  celles-ci  sans  les  démonter, 
suivant  la  largeur  que  Ton  veut  donner  à  la  frise  /  qu'elles  doivent  arra- 
ser;  les  écrous  c  les  retiennent  solidement  en  place  quand  Fécartementest 
une  fois  déterminé  ;  il  suffit  de  les  desserrer  lorsqu'on  veut  changer  la 
largeur. 

L*axe  a  des  deux  scies  se  prolonge  de  chaque  cAté  pour  être  porté  dans 
les  coussinets  des  paliers  en  fonte  d^  qui  sont  fixés  sur  la  table  horizontale 
dressée  D  de  la  machine ,  et  des  vis  buttantes  e  retiennent  cet  axe  à  chaque 
extrémité  comme  Tarbre  d'une  poupée  de  tour,  pour  qu*il  ne  puisse 
prendre  du  jeu  latéralement  ;  il  reçoit  un  mouvement  de  rotation  rapide 
par  la  petite  poulie  g  qui  est  commandée  par  une  poulie  beaucoup  plus 
grande ,  montée  sur  un  arbre  de  couche  intermédiaire  disposé  pour  faire 
marcher  les  différents  organes  principaux  de  la  machine.  La  planche  de 
bois  à  travailler  est  couchée  sur  la  table  el  maintenue  entre  deux  réglettes 
en  fer  A'  que  Ton  fixe  sur  celle-ci  par  des  boulons  à  coulisse  t  qui  permet- 
tent de  les  distancer  suivant  la  largeur  même  de  la  planchette  brute.  Un 
gros  rouleau  cannelé  en  fonte  E  s'appuie  constamment  sur  cette  planche» 
et  tout  en  la  tenant  appliquée  sur  la  table  la  force  à  s'avancer  à  gauche  du 
côté  des  scies.  Pour  cela,  l'axe  de  ce  rouleau  porte  à  l'une  de  ses  extrémi- 
tés une  roue  droite  dentée  F  avec  Iaqu3lle  engrène  un  pignon  à  joue  et  à 
douille  G  montée  libre  sur  le  bout  de  l'arbre  moteur  H ,  et  qu'on  rend  à 
volonté  solidaire  avec  celui-ci ,  lorsqu'on  embraye  le  manchon  à  gorge  I 
(détaillé  fig.  7  et  8)  à  l'aide  de  la  fourchette  J.  Ainsi ,  quand  cet  embrayage 
a  lieu,  l'arbre  H  entraîne  dans  sa  rotation  le  pignon  G,  qui  alors  fait  tour- 
ner la  roue  F  et  le  rouleau  cannelé  £.  Les  dents  angulaires  de  celui-ci  s'ap- 
puyant  sur  le  bois  d'autant  plus  fortement  qu'il  est  chargé  par  les  deux 
grands  leviers  à  contre-poids  L,  l'obligent  à  marcher  de  droite  à  gauche  avec 
la  vitesse  qu'il  reçoit  lui-même  à  sa  circonférence  et  que  l'on  peut  varier 
par  le  cAne  à  différents  diamètres  K  monté  sur  l'arbre  H. 

Malgré  la  pression  considérable  que  ce  rouleau  cannelé  exerce  sur  la 
planche/,  celle-ci  n'occasionne  pas  trop  de  frottement  sur  la  table,  et  de 
plus ,  elle  ne  peut  fléchir,  parce  qu'elle  est  supportée  en  dessous  par  un 
gros  cylindre  de  fonte  M ,  qui  tourne  librement  sur  lui-même  comme  fai- 
sant l'office  de  galet ,  afin  de  faciliter  la  marche  du  bois. 

Un  second  cylindre  semblable  M^  est  également  disposé  à  peu  de  distance 
du  premier  et  parallèlement;  il  en  est  de  mème.d'un  troisième  cylindre  M* 
qui  est  directement  placé  au-dessous  du  porte-couteaux  ;  seulement  ce  der- 
nier cylindre  est  en  deux  parties  montées  sur  le  même  axe ,  avec  un  inter- 
valle au  milieu  pour  ne  pas  gêner  les  autres  pièces. 

Cette  disposition  de  plusieurs  cylindres  ou  rouleaux  mobiles,  servant  de 
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galets  aux  frises  à  débiter,  a  l'avantage  de  maintenir  celles-ci  constamment 
dans  la  direction  horizontale  qu'elles  doivent  avoir  pour  être  attaquées 
soit  en  dessus,  soit  sur  les  cAtés,  et  de  réduire  considérablement  les  frot- 
tements. On  conçoit,  en  efret,  que  si  chaque  planchette  reposait  entière- 
ment sur  la  table  de  fonte  D,  elle  marcherait  avec  difHcuUé,  n'étant 
entraînée  que  par  les  arêtes  des  dents  du  rouleau  cannelé  £  à  cause  de  la 
grande  pression  que  ce  rouleau  exerce  sur  elle,  et  de  celle  qui  résulte  aussi 
du  travail  des  scies  et  des  couteaux. 

Rainures  et  languettes.  —  De  chaque  cAté  de  la  frise/,  et  immédia- 
tement à  la  suite  des  scies  circulaires,  mais  un  peu  au-dessous,  sont  dis- 
posées les  deux  fraises  B  et  B^  qui,  comme  nous  l'avons  dit,  doivent  servir, 
l'une,  celle  de  gauche  (fig.  &),  à  faire  la  rainure,  l'autre,  celle  de  droite, 
à  faire  la  languette. 

La  première  B,  détaillée  en  plan  et  en  élévation  fig.  9,  se  compose  de 
trois  burins  l  (fig.  10)  pinces  fortement  entre  une  embase  solidaire  avec 
Taxe  vertical  m ,  et  un  écrou  à  rondelle  que  l'on  serre  au-dessus. 

La  seconde  B',  également  représentée  en  plan  et  en  élévation  flg.  11 , 
est  aussi  composée  de  trois  burins  l'  (fig.  12)  qui  diffèrent  des  précédents 
en  ce  que  leur  partie  travaillante,  à  biseau ,  laisse  un  vide  au  milieu  de  la 
hauteur  pour  correspondre  justement  à  la  largeur  même  des  premiers. 
Cette  seconde  fraise  est,  du  reste,  montée  de  la  même  manière  sur  le 
sommet  de  l'axe  vertical  tn^  qui ,  comme  le  premier,  est  tenu  par  le  haut 
dans  un  collet  A,  et  porte  par  le  bas  sur  une  pointe  à  vis  n  taraudée  à 
droite  et  à  gauche  dans  les  supports  à  arcade  N. 

On  comprend  sans  doute  que  par  cela  même  que  les  frises  peuvent  être 
de  différentes  largeurs  ,  il  faut  de  toute  nécessité  pouvoir  rapprocher  ou 
éloigner  les  deux  fraises  et  leurs  axes  en  conservant  constamment  leur  pa- 
rallélisme. A  cet  effet,  le  constructeur  a  disposé  deux  vis  de  rappel  0  O'en 
communication  par  une  chaîne  sans  fin  et  deux  petites  roues  dentées  p 
(fig.  &).  La  vis  supérieure  est  portée  par  deux  chaises  en  fonte  g  adaptées 
au-dessous  de  la  table  D,  et  traverse  des  écrous  qui  font  partie  des  collets 
de  chacun  des  deux  axes  verticaux  m,  m'\  la  vis  inférieure  est  mobile  dans 
les  deux  paliers  à  coussinets  ^,  qui  sont  boulonnés  sur  le  cadre  ou  patio 
de  fonte  F,  lequel  est  disposé  avec  des  coulisseaux  parallèles,  afin  de  per- 
mettre aux  supports  N  de  glisser  comme  dans  un  tour  à  chariot. 

Ainsi ,  lorsqu'à  l'aide  de  la  manivelle  r,  rapportée  à  l'extrémité  de  la  vis 
inférieure  on  fait  tourner  celle-ci  dans  un  sens,  la  vis  supérieure  tourne 
de  même,  entraînée  par  la  chaîne  sans  fin  ;  il  en  résulte  que  par  cela  même 
qu'elles  ont  chacune,  dans  leurs  écrous  respectifs,  des  filets  à  droite  et  des 
filets  à  gauche ,  elles  forcent  nécessairement  les  collets  et  les  supports  des 
axes  m  et  m' à  se  rapprocher,  et,  par  conséquent,  les  fraises  elles-mêmes 
se  rapprochent  également  de  la  même  quantité.  En  faisant  tourner  la 
manivelle  dans  l'autre  sens ,  on  peut  produire  l'efiet  contraire,  c'est-à- 
dire  éloigner  les  axes  des  fraises  tout  en  les  laissant  toujours  parallèles. 

vu.  17 
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Les  axes  des  deux  fraises  portent  chacun  une  poulie  à  joues  Q ,  con- 
mandée  par  une  double  courroie  croisée,  qui  prend  son  mou?ement  sur  le 
tambour  T ,  monté  à  Textrémité  des  bancs  de  fonte  S  qui  supportent  la  ma- 
chine. Ce  tambour  reçoit  lui-môme  sa  rotation  de  l'arbre  de  couche  qui  fait 
marcher  tout  l'appareil  au  moyen  de  la  poulie  U  (Gg.  2]  et  d*une  autre  plot 
grande  qui  lui  donne  une  vitesse  considérable. 

Pour  que  le  bois  soit  solidement  tenu  pendant  Faction  de  ces  fraises,  an 
rouleau  de  fonte  tourné  R  pèse  sur  sa  surface ,  et  des  espèces  de  pinces  à 
ressorts  s  s*appuient  sur  les  côtés.  Le  rouleau  est  libre,  porté  par  une  sorte 
de  double  chaise  en  fer  i  t'  assemblée  à  charnière  à  une  branche  horizon- 
tale u  au  milieu  de  laquelle  est  un  second  bras  recourbé  u^  qui  passe  an- 
dessus  de  Taxe  des  scies,  et  qui  reçoit  le  levier  coudé  et  à  contre-poids 9, 
dont  la  partie  inférieure  terminée  en  pointe  s'appuie  sur  le  milieu  de  la 
chépe»  afin  d'augmenter  la  charge  du  rouleau  sans  l'empêcher  de  tourner 
sur  lui-même. 

Dkbssagb  ou  RABOTAGE  i^s  FRISES.  —  Après  CCS  dcux  Opérations  suc- 
cessives de  l'arasement  et  de  l'exécution  des  rainures  et  languettes ,  la  frise, 
dirigée  par  les  règles  droites  h\  est  rabotée  à  la  surface  supérieure,  au  far 
et  à  mesure  qu'elle  avance ,  par  les  couteaux  C  fixés  avec  des  boulons  sur 
des  parties  plates  et  inclinées  du  mandrin  cylindrique  C^  Ils  y  sont  dispo- 
sés de  telle  sorte,  que  l'arête  tranchante ,  arrondie  en  forme  d'hélice,  tra- 
vaille successivement  au  lieu  d'altaquer  à  la  fois  ;  les  copeaux  qu  ils  en- 
lèvent sont  minces  et  se  détachent  avec  rapidité.  On  voit  bien  les  détails  de 
construction  de  ce  mandrin  et  des  couteaux  sur  le  plan  détaché  fig.  13  et 
sur  la  section  verticale  fig.  U. 

L'axe  de  ce  porte-couteaux  est  mobile  dans  les  coussinets  des  paliers  y, 
dont  on  règle  la  position  exacte  avec  des  vis  de  pression  ;  il  reçoit  son 
mouvement  directement  de  l'arbre  principal  par  la  poulie  Y  qui  est  fixée 
à  son  extrémité.  Il  suffit,  pour  interrompre  sa  marche,  d'arrêter  le  mou- 
vement de  cet  arbre  et  on  arrête  en  même  temps  toute  la  machine. 

Dans  la  crainte  que  la  frise  ne  tende  à  se  soulever,  le  constructeur,  par 
surcroît  de  précaution,  a  encore  ajouté  au  delà  du  porte-couteau  un  cylindre 
de  pression  X,  dont  l'axe  prolongé  est  tenu  en  suspension  par  les  pattes 
en  fer  x  attachées  à  charnière  aux  chapeaux  des  paliers  y  ;  ce  cylindre  est 
séparé  au  milieu  pour  le  passage  du  levier  à  contre-poids  Y,  afin  d'augmen- 
ter la  charge  et  de  la  régler  au  degré  voulu. 

Travail  de  la  machine.  —  Une  telle  machine  est  capable  de  débiter 
considérablement  d'ouvrage  dans  une  journée;  on  voit,  en  effet,  que 
comme  elle  est  disposée ,  il  n'y  a  aucun  temps  perdu  ;  l'homme  chargé  de 
l'entretenir  n'a  qu'à  y  porter  les  planches  et  à  les  mettre  successivement 
les  unes  au  l>out  des  autres.  C'est  la  marche  ou  la  vitesse  à  la  circonférence 
du  rouleau  cannelé  en  fonte  E  qui  détermine  l'avancement  du  bois  et  par 
suite  la  longueur  débitée;  on  a  vu  que  cet  avancement  peut  varier,  suivant 
la  nature  des  bois  et  la  commande  même  de  l'axe  de  ce  rouleau  ;  il  est  évi- 
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dent  que  la  vitesse  doit  être  notablement  plus  considérable  pour  le  sapin 
que  pour  le  chêne. 

Or,  supposons  que  la  rotation  de  ce  rouleau  soit  seulement  de  vingt  ré- 
volutions par  minute,  comme  son  diamètre  est  de  0'"  -260,  la  vitesse  à  la 
circonférence  est  de 

0"  260x3.1416x20=16  mètres  3i  par  1' 
et  par  heure        de  16.34x60=980  mètres. 

Par  conséquent,  la  longueur  développée  des  frises,  en  dix  heures  de  tra- 
vail, serait 

de  980x10=9,800  mètres, 

soit  4,900  frises  de  2  mètres  de  long. 

Avec  une  vitesse  de  trente  tours  par  minute  imprimée  au  rouleau  can- 
nelé, le  travail  serait  moitié  plus  considérable, 

soit  9,800+4,900=14,700  mètres. 

En  voyant  de  tels  résultats ,  on  doit  évidemment  reconnaître  que  des 
machines  de  ce  genre  sont  appelées  à  répandre,  dans  un  grand  nombre  de 
localités,  Tapplication  des  parquets,  puisqu'elles  permettront  d'arriver  à 
réduire  considérablement  le  prix  de  main-d'œuvre  de  ces  derniers. 


BREVETS  D'INVENTION. 

Le  tribunal  civil  de  la  Seine  vient  de  rendre ,  dans  une  de  ses  dernières  au- 
diences ,  un  jugement  sur  la  portée  duquel  nous  croyons  devoir  appeler  Tattention 
des  inventeurs  et  des  propriétaires  de  brevets  dMnvention. 

L*article  32  de  la  loi  du  5  juillet  1844  prononce  la  déchéance  du  brevet ,  lorsque 
le  breveté  néglige  d'acquitter  l'annuité  avant  le  commencement  de  chacune  des 
années  de  la  durée  de  son  brevet.  Or,  le  tribunal  a  décidé  que  le  brevet  n'était  pas 
relevé  de  sa  déchéance  par  le  paiement  de  Tannuité  fait  postérieurement  à  l'époque 
fixée  par  la  loi ,  quand  bien  même  il  aurait  eu  lieu  antérieurement  à  toute  demande 
en  décliéance  formée  par  des  tiers. 


ATELIERS  DE  CONSTRUCTION. 


ÉTUDES  m  LES  TR.USMISSIÛNS  DE  NOUVENEKT. 


etabiiIsseuieivt  de  h.  decoster  , 

A  PABU. 
(planches  20  ET  21.) 


Les  ateliers  de  construction  de  machines  ont  pris  une  très-grande 
extension  en  suivant  sans  cesse  les  progrès  de  l'industrie.  A  Timitation  de 
TAngleterre,  il  s* est  fornnè,  depuis  une  dizaine  d'années,  en  France,  des 
établissements  fort  importants,  qui  ne  le  cèdent  en  rien,  sous  le  rapport 
de  Torganisation ,  comme  sous  le  rapport  de  Toutillage ,  à  aucun  de  ceui 
du  môme  genre,  montés  plus  anciennement  chez  nos  voisins. 

Lorsque  nous  commençâmes  en  18^0,  la  publication  du  premier  volume 
de  ce  Recueil,  les  ateliers  de  construction  étaient  bien  loin  d*étre  ce  qu  ils 
sont  devenus  depuis;  à  Texception  de  quelques-uns,  on  n'avait  pas  encore 
bien  compris  l'importance  des  machines-outils,  de  sorte  qu'une  grande 
partie  des  travaux  exécutés  à  la  main  étaient  très-dispendieux,  et,  dans 
bien  des  cas,  ne  pouvaient  être  faits  avec  toute  la  régularité,  toute  la  pré- 
cision désirables. 

Actuellement  il  n'en  est  plus  de  même,  on  peut  rencontrer  vingt  usines 
pour  une,  capables  d'exécuter  les  pièces  les  plus  difficiles.  Ce  n'est  pas  seu- 
lement à  Paris,  mais  dans  les  diverses  contrées  de  la  France  qu'on  voit  de 
tels  établissements. 

Ainsi,  dans  nos  principaux  ports  de  mer,  au  Havre,  à  Marseille,  à  Tou- 
lon, à  Nantes,  etc.,  sont  des  maisons  très-importantes  pour  la  construction 
et  la  réparation  des  navires  à  vapeur  ;  au  Creuzot,  à  Mulhouse,  etc.,  comme 
à  Paris,  de  grandes  usines  pour  l'exécution  des  locomotives  et  d'autres 
machines  puissantes,  et  presque  partout  des  ateliers  pour  les  moulins, 
les  moteurs  hydrauliques,  les  transmissions  de  mouvement,  etc. 
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Nous  avons  publié  avec  détails,  dans  les  volumes  qui  précèdent,  la  plu- 
part des  outils-machines  en  usage.  Mous  sommes  heureux  d*avoir  pu  ainsi 
coopérer  à  répandre  la  connaissance  de  ces  instruments  de  travail,  qui  en 
permettant  de  faire  plus  vite  et  à  meilleur  marché,  ont  aussi  l'avantage 
d'exécuter  mieux  et  avec  plus  d*exactitude.  Cest  par  le  secours  de  ces 
machines  qu'on  est  arrivé  à  réduire  de  près  de  moitié  le  prix  des  pièces 
de  mécanique,  ainsi  il  n'est  pas  rare  de  voir  livrés  aujourd'hui  des  objets 
très-bien  traités  à  raison  de  1  fr.  le  kilog.,  quand  il  n*y  a  pas  quinze  ans 
c'est  à  peine  si  on  aurait  pu  les  obtenir  à  2  fr.  et  moins  bien  exécutés. 

Nous  Tavons  dit  souvent,  tous  les  établissements  qui  s*occupent  de  con- 
structions mécaniques  doivent  être  meublés  en  machinos-outils,  mais  tous 
ne  sont  pas,  ne  peuvent  pas  être  organisés  de  la  même  manière  ;  dans  les 
ans  il  faut  des  outils  de  très-grandes  dimensions,  dans  d'autres  au  con- 
traire il  n'en  faut  que  de  petites  dimensions.  Ces  outils  sont  nécessaire- 
ment combinés  et  proportionnés  selon  les  travaux  qu'ils  sont  appelés  à 
exécuter.  Le  mécanicien  qui  fabrique  spécialement  de  grands  appareils 
pour  la  navigation  maritime  ne  peut  évidemment  avoir  les  mêmes  outils 
que  celui  qui  ne  fabrique  que  de  petites  machines.  Cependant  il  leur  faut 
également  à  chacun  des  tours  à  chariot,  des  machines  à  raboter,  apercer, 
à  mortaiser,  etc.;  de  là,  une  grande  variété  non-seulement  dans  les  espèces 
des  machines-outils,  mais  encore  dans  leurs  dimensions  et  souvent  aussi 
dans  leurs  combinaisons  propres,  permettant  de  les  appliquer  h  des  tra- 
vaux particuliers.  Il  s*est  alors  formé  plusieurs  établissements  pour  exé- 
cuter, d'une  manière  toute  spéciale,  les  divers  instruments,  les  diDTérents 
genres  d'outils  applicables  soit  aux  chemins  de  fer,  soit  aux  navires  à 
vapeur,  soit  à  d*autres  branches  dindustrie. 

Déjà,  à  TËxposition  de  \Sï^  on  avait  pu  remarquer  avec  beaucoup  d'intérêt 
une  assez  belle  collection  de  machines- outils,  mais  c'est  surtout  à  l'Exposi- 
tion dernière  de  1849,  que  l'on  a  été  vraiment  surpris  des  progrès  considéra- 
bles effectués  dans  cette  partie  essentielle.  Les  meilleurs  mécaniciensanglais 
eux-mêmes,  qui  sont  venus  à  cette  époque  à  Paris,  ont  déclaré  franche- 
ment que  nos  constructeurs  de  France  étaient  sous  ce  rapport  h  la  hauteur 
de  TAngleterre.  On  y  a  surtout  remarqué  les  tours  parallèles  et  machines 
à  raboter  de  M.  Calla  et  de  MM.  Huguenin,  Ducommun  et  Dubied  ;  les 
gros  tours  doubles  de  MM.  Derosne  et  Cail  et  de  M.  Stehelin ,  le  tour 
sphérique  de  l'usine  de  Graffenstaden ,  et  euGn  la  série  d'outils  divers 
de  M.  Decoster. 

Voulant  donner  une  idée  de  l'importance,  du  nombre  et  de  la  variété 
de  ces  machines  actuellement  employées,  nous  avons  cherché  à  les  repré- 
senter réunies  dans  un  même  établissement,  ce  qui  nous  procure  l'occasion 
de  faire  connaître,  d'une  part,  leur  emplacement,  leur  disposition  générale 
dans  l'usine,  et  de  l'autre  leur  travail,  leur  valeur  et  la  vitesse  normale  de 
leurs  organes  principaux. 

De  tous  les  ateliers  de  construction  que  nous  avons  visités  à  diverses 
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époques,  en  province  et  à  Paris,  et  nous  pouvons  même  ajouter  en  Bel- 
gique, comme  en  Angleterre,  c*est  celui  de  M.  Decoster  qui  nous  a  para 
remplir  les  conditions  nécessaires,  soit  par  la  régularité,  soit  par  la  dispo- 
sition de  Tusine  entière,  soit  par  la  quantité  des  outils  qui  s'y  trouvent 
agglomérés. 

Cet  établissement,  formé  d*abord  pour  la  fabrication  des  métiers  de  fila- 
ture, puis  organisé  peu  de  temps  après  pour  la  confection  des  machines- 
outils,  date  seulement  de  douze  ans,  et  dès  Torigine  il  s'est  monté  sur  une 
grande  échelle  d'après  un  plan  bien  arrêté  h  Tavance.  Déjà,  H.  Decoster, qui 
encore  simple  ouvrier  ajusteur,  montrait  une  grande  activité  et  une  grande 
intelligence,  avait  compris  qu*en  s*établissant,  pour  embrasser  la  constroc- 
tion  spéciale  des  machines  à  lin,  il  était  nécessaire  de  s'outiller  convena- 
blement et  de  réunir  dans  le  même  local,  de  plain-pied,  les  gros  tours,  les 
raboteuses,  les  mortaiseuses,  les  étaux,  les  meules,  etc.,  pour  le  travail  des 
pièces  les  plus  lourdes  et  les  plus  embarrassantes  ;  il  avait  compris  que 
ponr  avoir  tout  sous  les  yeux,  pour  embrasser  pour  ainsi  dire  d'un  coop 
d'œil  tout  l'ensemble,  il  fallait  de  Tordre,  de  la  symétrie,  des  dispositions 
régulières. 

«  Il  peut  toujours  en  être  ainsi  pour  les  établisssements  montés  depuis 
peu  d'années,  sur  des  plans  arrêtés,  mais  si  l'on  remarque  que  la  plupart 
de  ceux  qui  existent  aujourd'hui,  à  l'exception  des  principaux  ateliers  de 
diemins  de  fer,  ne  se  sont  montés  que  successivement  en  s'agrandissant 
par  partie  au  fur  et  à  mesure  que  les  travaux  ont  augmenté,  on  compren- 
dra sans  peine  qu'il  est  rare  de  rencontrer  la  même  régularité  et  par  suite 
les  mêmes  commodités,  les  mêmes  avantages  dans  le  service,  dans  la  dis- 
tribution du  travail. 

Une  observation  utile  b  faire ,  lorsqu'on  organise  un  nouvel  atelier  de 
construction,  c'est  de  faire  en  sorte  que  les  outils  les  plus  forts,  qui  de^ 
mandent  le  plus  de  puissance,  soient  placés  le  plus  près  du  moteur,  et  que 
les  outils  les  plus  faibles  soient,  au  contraire,  à  l'extrémité  opposée.  On 
comprend  sans  doute  que  les  transmissions  de  mouvement  doivent  décroître 
en  dimension  en  s'éloignant  de  la  machine  motrice,  puisqu'elles  ont  moins 
d'appareils  à  commander,  et  alors  il  est  tout  naturel,  pour  que  la  dégrada- 
tion des  forces  soit  à  peu  près  régulière,  que  l'on  ait  à  faire  mouvoir  des 
outils  d'autant  plus  petits  et  plus  légers ,  que  la  distance  au  moteur  est 
plus  grande. 

DESCRIPTION  DE  L'ÉTABLISSEMENT  DE  M.  DECOSTER. 

(planches  20  ET  21.) 

Le  dessin  Qg«  1'%  pi.  20,  représente  un  plan  général  de  l'établissement 
de  M.  Decoster,  à  la  hauteur  des  fenêtres  du  rez-d&«hanssée. 
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La  fig.  2*  est  une  coupe  transversale  de  ce  rei-de-chaussée  faite  sni- 
Tant  la  ligne  brisée  1-2-3-4'  et  vue  du  côté  des  moteurs  à  vapeur. 

Le  dessin,  fig.  3 ,  pi.  21 ,  représente  une  section  verticale ,  faite  vers  le 
milieu  de  rétablissement  suivant  la  ligne  5-6  du  plan,  avec  l'indication  des 
divers  outils  vus  en  élévation. 

La  6g.  k*  de  la  même  planche  est  une  coupe  verticale  de  l'atelier  des 
tùtges  faite  suivant  la  ligne  7-8,  montrant  la  disposition  des  feux. 

Et  la  flg.  5*  est  une  dernière  section,  faite  suivant  la  ligne  9-10  et  vue  du 
o6té  des  meules  et  des  machines  à  raboter. 

Des  moteubs.  —  On  voit  par  ces  Qgures ,  que  cet  établissement  com- 
prend aujourd*hui  deux  machines  à  vapeur ,  Tune  A  la  première^  qui  fut 
la  seule  montée  dès  l'origine,  de  la  force  nominale  de  12  chevaux,  cons- 
truite par  M.  Saulnier,  et  Tautre  A^  montée  en  second  lieu,  comme  com- 
plément ,  établie  pour  la  force  de  46  chevaux  par  MM.  Derosne  et  Cail. 

Ces  machines  sont  toutes  deux  à  haute  pression,  à  balancier  avec  chAssis 
inclinés  en  fonte  et  plaques  de  fondation  pour  porter  les  pièces  princi- 
pales. Elles  sont  alimentées  par  des  chaudières  à  vapeur  B,  au  nombre  de 
trois,  renfermées  dans  lamêmc  pièce,  et  dont  deux  seulement  sont  en  feu, 
quand  les  machines  marchent  ensemble. 

Voici  les  dimensions  principales  de  ces  moteurs  : 

Machine  A.  Machine  A^ 
Diamètre  du  cylindre  à  vapeur.  .  .      Ob'- 320  0°>-380 

Surface  du  piston Ob-4-804.        0"<iU3i 

Rayon  de  la  manivelle 0™*U)0  0»-&50 

Nombre  de  révolutions  par  l^  .  .      30  à  32  26  à  28 
Pression  moyenne  en  atmosphères.      4  1/2  à  5       4  J/2  à  5 

La  détente  dans  chacune  de  ces  machines  est  de  2  à  3,  c'est-à-dire  que 
la  vapeur  est  admise  dans  le  cylindre  pendant  la  1/2  ou  le  1/3  de  la  course 
du  piston. 

Il  peut  être  avantageux,  surtout  pour  des  ateliers  de  construction, 
d'avoir  le  moteur  divisé  en  deux  parties,  parce  que  dans  les  temps  peu  fa- 
vorables, où  les  commandes  de  travaux  ne  suffisent  pas  à  l'alimentation 
entière  de  Tusine,  on  ne  fait  marcher  qu'une  partie  des  outils,  et  par  con- 
séquent que  Tun  des  moteurs. 

La  première  machine  communique  son  mouvement,  par  une  paire  de 
roues  d*angle,  à  un  arbre  vertical  a  qui  se  prolonge  jusqu'au  plancher  du 
second  étage,  afln  de  commander  également  par  deux  autres  paires  de 
roues  d'angle,  les  grands  arbres  de  couche  c  cf  qui  se  prolongent  dans  toute 
la  longueur  de  l'usine  et  qui  sont  destinés  à  faire  mouvoir  les  tours , 
machines  à  percer,  à  aléser,  à  tarauder,  etc,  contenues  dans  cette  partie. 

La  seconde  machine  communique  de  même  son  mouvement  à  un  arbre 
vertical  a'  qui  commande  le  3*  arbre  de  couche  d,  destiné  à  faire  mou- 
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voir  les  diverses  machines  à  raboter,  à  diviser,  et  les  meules  à  polir  et 
à  dresser. 

Une  disposition  additionnelle  qai  consiste  à  relier  les  deux  arbres  ver- 
ticaux a  et  a^  à  leur  partie  inrérieure,  par  un  arbre  de  couche  intermédiaire 
b^  (fig.  l''"]  permet  à  la  machine  A  de  transmettre  également  son  action  i 
Tarbre  de  couche  d^  sans  faire  mouvoir  la  machine  k\  et  réciproquement 
Nous  n'approuvons  pas  cette  disposition  d*arbres  verticaux  intermédiaires 
pour  transmettre  le  mouvement  des  machines  aux  arbres  de  couche, 
M.  Decoster  lui-même  est  d'avis  de  les  éviter,  car  ils  compliquent  inuti- 
lement les  communications  et  occasionnent  des  Trottements,  de  Tusure  et 
des  Trais  d'entretien.  Nous  aurions  préféré  une  disposition  qui  permît  de 
relier  directement  les  arbres  des  machines  avec  les  arbres  de  couche  par 
des  engrenages  droits  si  les  premiers  étaient  placés  à  la  partie  supérieure, 
au  lieu  d*étre  en  bas,  ou  par  de  grandes  poulies,  lorsque  les  machines  sont 
établies  comme  celles  indiquées  sur  les  dessins. 

On  sait  très-bien  aujourd'hui  que  les  courroies,  quand  elles  sont  d'une 
largeur  suffisante,  et  qu'elles  marchent  à  des  vitesses  convenables,  peuvent 
transmettre  de  grandes  puissances.  Ainsi  aux  ateliers  du  chemin  de  fer 
d'Orléans,  la  force  de  la  machine  à  vapeur,  de  18  à  20  chevaux,  est  entière- 
ment transmise  à  Tarbrc  de  couche  principal  par  une  large  courroie 
de  0°22  passant  sur  la  circonférence  môme  du  volant  qui  sert  de  poulie, 
dont  le  diamètre  est  de  k  mètres  environ  et  qui  commande  une  autre  pou- 
lie de  2"»  2/10. 

Une  telle  disposition  a  l'avantage  de  simplifier  notablement  les  premitVes 
communications  de  mouvement,  d'éviter  les  chocs  et  le  bruit  desengre- 
nagos  et  de  permettre  d'obtenir  des  vitesses  assez  considérables. 

Des  outils  en  géneiul.  L'outillage  de  l'usine  se  compose,  comme  on 
peut  en  juger  par  les  dessins  : 

1"  De  tours  simples  à  vitesses  fixes,  montés  sur  des  bancs  de  bois; 

2°  De  tours  à  engrenages,  montés  de  même  ; 

3°  De  tours  à  fileter  et  5  charioler,  montés  sur  des  bancs  en  fonte  ; 

4**  De  tours  en  l'air,  à  plateaux,  avec  et  sans  contre-pointes  ; 

5""  De  machines  à  raboter  de  différentes  dimensions,  à  outil  mobile  et 
à  outil  fixe  ; 

6*»  De  machines  à  percer  et  à  aléser,  verticales,  avec  plateaux  mobiles; 

7°  De  plaies-formes  ou  machines  à  tailler  les  engrenages  ; 

8»  De  machines  à  canneler  les  cylindres  de  filature  ; 

O*"  D'étaux  limeurs  à  outil  mobile  ; 

10*»  De  machines  à  tailler  les  écrous  et  les  têtes  de  vis  ou  de  boulons; 
11*"  De  machines  à  tarauder; 

12°  De  meules  à  polir,  à  dresser  et  à  user  des  pièces  de  fonte,  de  fer  ou 
autres  ; 

la*"  De  grues  fixes  et  mobiles  pour  charger  et  transporter  les  pièces  loord 
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iV"  De  martinets  à  forger  le  fer  ; 

là"  De  scies  à  débiter  le  bois,  etc 

1&*  Enfln  de  diverses  aatres  petites  machines  pour  percer  les  troas  dans 
les  bâtis,  aléser  des  coussinets  sur  place,  faire  des  mortaises  dans  les  man- 
chons, dans  les  poulies  on  engrenages ,  etc ,  etc. 

Ayant  donné  dans  les  volumes  qui  précèdent  les  dessins  et  la  description 
de  la  plupart  de  ces  outils ,  nous  ne  croyons  pas  devoir  y  revenir ,  seule- 
ment il  nous  a  paru  utile  de  relever  avec  soin  les  principales  dimensions  de 
chacune  de  ces  machines,  en  indiquant  leurs  places  respectives,  afin  de  faire 
oonnaitre  leur  importance,  et  en  même  temps  leur  vitesse  et  leur  prix, 
conditions  qu'il  est  essentiel  de  connaître  toutes  les  fois  que  Ton  veut  ac- 
quérir ou  exécuter  de  ces  appareils. 

ATELIEBS  DD  BEZ- DE -CHAUSSÉE. 

Des  TOURS.  —  Tout  un  côté  F  de  Tatelier  principal,  au  rez-de-chaussée, 
est  occupé  parj)lusieurs  séries  de  tours  de  diverses  espèces,  et  indiquées  sur 
le  plan  général  par  les  numéros  1  à  23.  Ces  machines,  qui  sont  actuellement 
répandues  partout,  rendent  les  plus  grands  services,  et  ont  permis  de  dimi- 
nuer considérablement  les  frais  de  main-d'œuvre,  par  la  grande  quantité 
de  travail  qu'elles  permettent  de  faire  dans  un  temps  très-court.  Voici  la 
nomenclature  exacte  des  différents  modèles  de  ces  tours  exécutés  par 
M.  Decoster  ;  nous  avons  cru  devoir  les  classer  dans  les  tableaux  suivants  : 

DIME?fSIOIfS  PBIIICIPALES  ET  PRIX  DES  TOURS  À  CHARIOTS  MÉCANIQUES. 


Numéros 
d'ordre. 

Hanleor 
des     î 
poupées. 

Longoeor 

do 

bane. 

Urgeor 

da 

banc. 

Haotear 

du 

banc. 

1 
Longoeor 

toorner 

entre 

pointes. 

Diamètre 

do 
plateao. 

Prix 
de  cbaqoe 
machine. 

Prix 

pourcliaq. 

derim.  de 

banc  en 

plos.     1 

Prix 

en  plus  1 
avec  dis- 
poftit  poor 

dleter. 

m. 
0.6S 

m. 
8.U0 

m. 
0.80 

m 
O.SO 

m. 
5. 53 

m. 
1.30 

fr. 

OOUO 

fr. 
80 

fr. 

■ 

0.55 

7.00 

0.70 

0.45 

4.65 

KOO 

7500 

65 

■ 

0.45 

e.oo 

0.61 

0.40 

3.70 

0.00 

6500 

55 

■ 

0.55 

6.00 

0.48 

0.35 

3.80 

0.70 

&5()0 

60 

600 

0.30 

5.00 

0.36 

0.30 

3.10 

0.60 

3500 

45 

500 

O.SS 

3.00 

0.99 

0.i5 

3.00 

0.50 

2500 

40 

MO 

O.SO 

f.OO 

o.ts 

0.» 

1.40 

0.30 

4600 

50 

m 

•.Il 

1.00 

O.M 

0.18 

0.00 

O.SO 

1 

,     4400 

95 

* 

tonn  peuvent  être  disposés  avec  entaille  pour  les 
~*^~  MDS  augmentation  de  prix,  et  ils  se  composent. 
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V  Un  support  pivotant  pour  tourner  les  cônes  et  surfaces  planes  ; 
2o  Un  support  pour  courir  après  Toutil  et  qui  permet  de  charioter  d'an 

seul  trait  ; 

3'  Un  plateau  universel,  à  denture  intérieure ,  appliqué  seulement  lox 
tours  no*  1  et  2  ; 

k""  Un  plateau  à  toc,  pour  les  tours  autres  que  ceux  n»"  1  et  2. 

5**  Quatre  poupées  à  piston  pour  centrer  les  pièces  sur  le  plateau  ; 

&>  Trois  clés,  trois  manivelles ,  un  godet  pour  Thuile  et  une  petite  crache 
à  eau. 

Les  tours  n""  !}•,  5  et  6,  disposés  pour  fileter,  ont  en  plus  les  détails 
suivants  :  une  vis  de  toute  la  longueur  du  banc,  un  support  pour  fileter, 
deux  supports  à  piston  avec  brides  et  boulons  pour  aléser  intérieurement; 
seize  roues  de  rechange,  un  débrayage  pour  arrêter  Toutil  tout  couil  dans 
les  gorges,  et  une  tète  de  cheval  en  fer,  munie  de  deux  douilles  aussi 
en  fer  (1). 

Les  tours  n^*  7  et  8  n'ont  pas  de  plateau  universel,  le  support  à  chariot 
a  un  seul  mouvement  horizontal  et  circulaire. 

M.  Decoster  fait  aussi  des  petits  tours  à  chariot  spéciaux  pour  cylindres 
de  pression  en  usage  dans  la  filature.  Prix  f.  500. 

TOURS  EN  L*AIR. 


' 

Haateor 

Haatear 

LoDgnear 

Diamètre 

PrU 

Numéros 

da 

da 

do 

do 

de  chBqoe 

d'ordre. 

centre. 

chariot. 

chariot 

plateaa. 

machine. 

I 

m. 

m. 

m. 

m. 

fr. 

4 

4.0 

0.45 

S.30 

4.00 

8000 

>          S 

4.0 

0.40 

4.80 

3.00 

0500 

1           3 

1.0 

0.35 

4.30 

s. 00 

8000 

4 

4.0 

0.30 

4.00 

4.50 

3800 

DÉTAILS.  Chaque  tour  se  compose ,  savoir,  de  : 

1°  Un  support  pivotant  pour  tourner  les  cdnes  et  surfaces  planes; 

2*"  Un  support  à  chariot  avec  vis  de  toute  la  longueur  du  banc  ; 

3"  Quatre  poupées  à  piston,  trois  clés  et  une  manivelle  ; 

4""  Et  une  disposition  pour  charioter  et  aléser  mécaniquement. 

1S0T4.  Nous  avons  fait  voir  l'avantage  des  tours  en  Fair,  à  arbre  creux ,  permet- 
tant d'y  effectuer  Falésage  et  le  cannelage  des  pièces. 


(4)  L'un  de  ces  tour«,  publié  avre  détails  dans  le  tome  III«,  Tait  bien  connaître  toutes  les  partie 
qui  le  composent  et  les  particularités  qu'il  ren ferme. 
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TOURS  k  PLATEAUX  UNIVERSELS  (  SYSTÈME  NOUVEAU  }. 


Noméros 
d'ordre. 

Haatenr 

des 
poupées. 

Diamètre 

des  arlNres  en 

fer  forgé. 

Diamètre 

du 
plateau. 

Prix 

do 

tour. 

m. 
0.«5 

0.140 

m. 
1.80 

fr. 
iOOO 

0.85 

0.110 

1.10 

8000 

0.50 

0.100 

1.00 

S900 

0.45 

0.090 

0.90 

1800 

0.40 

0.080 

0.80 

1600 

0.38 

0.070 

0.70 

1300 

0.38 

0.060 

0.56 

800 

0.S5 

0.050 

0.50 

550 

0.91 

O.OiO 

0.40 

450         1 

0.17 

0.040 

O.iO 

350 

O.U 

0.036 

0.18 

800 

TAILS.  Chacun  de  ces  tours  se  compose,  savoir,  de  : 

Un  plateau  universel  ; 

Un  plateau  à  toc.  (Excepté  les  n""  1  et  2  qui  n'en  ont  pas.) 

Quatre  poupées  à  piston , 

Un  support  pour  crocheter , 

Une  lunette  et  trois  clés. 

s  tours  n**  1  et  2  ont  leur  plateau  universel  à  denture  intérieure. 

s  tours  n^*  3,  k,  5,  6,  7  et  8  sont  à  engrenages,  et  les  tours  n"^  0, 10  et 

olement  à  cônes  ou  à  poulies. 

TOUR  POUR  LES  PIÈCES  SPHÉRIQUES  (SYSTEME  NOUVEAU). 

tour  se  compose  d*unc  poupée  et  contre-pointe  de  0"'28  de  hauteur, 
iateau  à  toc,  deux  supports  circulaires,  une  lunette,  deux  manivelles 

clés,  Prix 1.500  fr. 

ius  publierons  prochainement  un  tour  à  chariot  destiné  à  tourner  et  à 
r  les  pièces  sphériques ,  particulièrement  en  usage  dans  les  ateliers  de 
iIds  de  fer. 

TOURS  POUR  ROUES  DE  LOœMOTlVES  ET  DE  WAGONS. 

liqa'il  n'existe  pas  de  tours  spéciaux  à  roues  de  wagons  et  de  locomo- 

s'est  néanmoins  occupé  de  l'exé- 

un  fort  bien  entendu  è  l'Exposition 

et  Cail  et  de  MM.  Stehelin  (1). 

■  loar  double  à  rouei  de  wagons;  novi 
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Tours  doubles  composés  de  deux  plateaux  i  denture  intérieure,  deu 
poupées ,  deux  supports  pivotants ,  une  plaque  de  fondation ,  une  disposi- 
tion à  crémaillère  pour  avancer  la  poupée  contre-pointe,  trois  clés  et  trob 
manivelles. 

Prix  du  tour  double  pour  roues  de  locomotives.    .    .        16,000  fr. 
Prix  du  tour  double  pour  roues  de  wagons.    .    .    .        12,000 

Tours  simples  composés  comme  suit  :  Un  plateau  &  denture  intérieure, 
une  poupée  portant  le  mouvement  des  engrenages,  une  contre -pointe , 
une  disposition  à  crémaillère  pour  avancer  la  poupée ,  un  support  pivo- 
tant ,  une  plaque  de  fondation ,  trois  clés  et  trois  manivelles. 

Prix  du  tour  simple  pour  roues  de  locomotives.    .    .        12,000  fr. 
Prix  du  tour  simple  pour  roues  de  wagons.    .    .    .  8,000 

SUPPORTS  PIVOTANTS  A  COULISSES. 

On  emploie  quelquefois  des  supports  à  chariot  détachés ,  qui  peuvent 
s'appliquer  à  différents  tours  ;  M.  Decosler  en  a  établi  une  série  ,  et  illes 
désigne  sous  le  nom  de  supports  pivotants  et  supports  parallèles ,  ce  sont: 

1<>  Pour  tour  avec  poupées  de  0b>65  de  hauteur.  Prix 950  fr. 

2o  »  «  0  55 800 

3°  »  »  0  50 700 

4°  »  »  0  45 600 

5o  »  »  0  40 500 

6°  »  »  0  35 400 

7*  »  »  0  28 350 

8o  »  »  0  25 250 

9»  »  »  0  21 200 

SUPPORTS  PARALLÈLES. 

Avec  banc  de  1"  de  long,  boulons  etsemelles,  clés  et  maniv.  Prix.  600  fr. 
D       1  50  »  •  »  700 

•       2  00  0  »  D  800 

VITESSE  DES  OUTILS. 

Dans  les  tours  à  chariots  ou  à  plateaux ,  M.  Decoster  a  combiné  les  mou- 
vements de  telle  sorte  à  produire  des  vitesses  angulaires  difiërentes,  suivant 
la  nature  et  le  diamètre  même  des  pièces  à  tourner.  Au  moyen  de  h 
grande  variété  de  diamètres  des  poulies  et  des  engrenages ,  il  est  toujours 
facile  d'obtenir  ces  vitesses. 

Déjà  nous  avons  indiqué  qu'il  était  convenable,  pour  ces  machines,  de 
faire  en  sorte  que  la  marche  de  Toutil  ou  de  la  pièce  ne  dépassât  pas  10 
centimètres  par  seconde  pour  la  fonte  douce,  et  13  à  14  centimètres  pour 
le  Cer.  Il  est  souvent  préférable  de  marcher  à  des  vitesses  moindres; 
M.  Decoster  a  adopté  en  moyenne  les  vitesses  suivantes  : 
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Pour  l*aeîer 8  met.  j  I  8oit    5  cent.  J 

Pour  le  fer 8    »    (  .    ^    )   »    13    »     1       par 

«       I   r    *   J  «         >par  minute. {        ,^         )  - 

Pour  la  fonte  douce 6    »    1*^  j  »    10    »     |  seconde. 

Et  pour  le  cuivre  ou  le  bronze.  14    »     i  f   b    23    »     ) 

L'avancennent  du  porte-cuti!  est  habituellement  de  4/10  demilliniètre  par 
solution  pour  le  fer ,  la  fonte  ou  le  cuivre  ;  cependant  comme  il  dépend 
«acoup  de  la  nature  du  travail  qu*on  veut  faire ,  on  peut  le  varier  dans 
ss  limites  assez  étendues,  et  ne  lui  donner  que  1/5  de  millimètre,  conune 
lisl  au  besoin  1  è  2  millimètres  sur  les  tours  les  plus  forts. 
Quelques  auteurs  indiquent  comme  vitesses  convenables  è  la  circonfé- 
iDce  de  la  pièce  tournée  : 

5  à  8  centimètres  par  8e(X)nde  pour  la  fonte  grîse , 

1  à  2         9  y>         pour  la  fonte  blanche, 

9  à  42       »  )»         pour  le  fer , 

8  à  9         »  »         pour  le  cuivre  jaune  ou  laiton. 

Nous  croyons  que  cette  dernière  vitesse  est  trop  faible ,  et  qu'on  peut 

Dfl  crainte  relever  au  double. 

Lorsqu'on  tourne  au  crochet  à  la  main ,  la  vitesse  è  la  circonférence  de 

pièce  peut  être  notablement  augmentée ,  parce  que  Tout  il  ne  reste  pas 

ogtemps  en  contact  avec  le  métal ,  qu'on  rengage  moins  dans  la  matière 

qu'un  faible  mouvement  de  la  main  fait  d'ailleurs  dégager  les  copeaux 

^facilement. 

Comme  M.  Decoster  a  souvent  loccasion  de  vendre  des  tours  montés 

fonctionnant  dans  son  atelier ,  on  remarque  quelquefois  des  change- 
sots  dans  l'ordre  ou  la  place  de  ses  machines  ;  ainsi  au  lien  de  tel  ou  tel 
nr  on  trouve  une  machine  à  tarauder ,  un  étau  limeur  ou  une  machine  à 
esser  les  écrous. 

Machines  a  raboter.  On  sait  que  ces  machines  se  divisent  en  deux 
andes  catégories ,  celles  à  outil  fixe ,  et  celles  à  outil  mobile  ;  mais  elles 

distinguent  aussi ,  soit  par  leurs  combinaisons  particulières ,  soit  par 
irs  dimensions  et  par  les  applications  spéciales  que  Ton  veut  en  faire. 
Les  principales  machines  à  raboter  en  activité  dans  l'établissement  sont 
gées  dans  un  emplacement  spécial  H,  au  rez-de-chaussée,  qui  comprend 
I  outre  quelques  tours  parallèles  et  à  chariot  (n"^  2%  et  25)  ;  des  bancs 
opres  à  recevoir  des  poupées  et  supports  pour  aléser  [n"^  26  et  27).  Les 
boteuses  sont  aussi  de  diÔTérentes  dimensions;  sur  la  même  ligne  on  en 
ft  quatre  fortes  et  larges  n"^  28  è  31 ,  trois  longues  et  étroites  n<^  39 ,  33 

34,  et  cinq  autres  plus  petites  n<^  35  à  39  qui  peuvent  aussi  servir  à 

nneler  les  cylindres  de  filature  ou  autres  ou  à  faire  des  rainures  sur  les 

bres. 

Le  tableau  suivant  donne  les  dimensions  principales  et  les  prix  de  ces 

verses  machines.  Nous  y  avons  ajouté  les  machines  &  mortaiser  et  celles 

tel  étaux-limeurs. 
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DIMENSIONS  PBIRCIPÂLES  ET  PBIX  DES  MACHINES  A  BABOTBB  (1). 


Longueur 
raboter. 


m. 
0.55 

1.00 

1.30 

S. 40 

S.80 

3.00 

2.ao 

3.80 
5.S0 
6.60 
0.90 


Larfeur 
à 

raboter. 


m. 
0.S5 

O.SO 
0.45 
0.45 
0.60 
0.80 
1.10 
I.SO 
1.60 
S.OO 
3.00 


Profondeor 
à 

raboter. 


m. 
0.95 

o.ao 

0.45 
0.4S 
0.60 
0  80 
0.60 
0.60 
0.60 
0  60 
U.70 


Prix 
de 

la  Btafrhiiifi 

fr. 
500 

1500 

1800 

S&OO 

3900 

4900 

4000 

5500 

6500 

7000 

17000 


DÉTAILS.  La  machine  n"*  1  marche  a  bras ,  elle  est  à  outil  mooTant  ( 
tournant. 

Les  n<^  2,  3 ,  <^ ,  5  et  6  sont  à  outil  fixe  et  tournant  et  à  plateau  mobft 

Les  n^»*  7, 8 ,  9,  10  et  11  sont  à  outil  mouvant  et  tournant. 

Chaque  machine  est  munie  de  quatre  poupées  pour  fixer  les  pièoei 
trois  clés  et  deux  manivelles. 

Machine  à  raboter  les  plaques  de  garde  à  2  outils.    .    .       3,000  fr. 

DIMENSION   ET  PBIX  DES  MACHINES  A  MOBTAISEE  (2). 


Course 

Diamètre 

Diamètre 

Diamètre 

Prix 

Naméros 

de 

à 

du 

de  rarbre 

de 

(Tordre. 

roQtil. 

nortalaer. 

piatean. 

en  fer. 

la  machine. 

m. 

m. 

m. 

m. 

fr. 

1 

0.35 

9.00 

1.90 

0.110 

8000 

9 

0.25 

1.50 

0.90 

0.096 

5000 

3 

0.15 

1.00 

0.60 

0.080 

3000 

4 

O.U 

0.50 

0.45 

0.060 

3500 

5 

0.10 

0.44 

0.98 

0.046 

1000 

DETAILS.  La  machine  à  mortaiser  n"*  k  est  à  double  effet ,  rectangolai 
d'un  côté ,  et  circulaire  de  Fautre. 
Chaque  machine  est  munie  de  trois  clés  et  deux  manivelles. 

(1)  Le  1II«  ▼olume  contient  les  difTérentcs  vues  principales  et  les  détails  de  constraction  d'ns 
ees  machines  i  raboter,  nous  en  avons  également  publié  dans  les  I«r,  II*  et  IV«  ▼olumeii  cC 
particulier  dans  le  V«,  une  machine  à  ibeper  on  à  raboter  à  Taide  de  (Iraises  cIreuUIrei  taillécii 

(9)  Dans  le  !•'  et   le  Ifo  volume,  nous  avoni  dessiné  et  décrit  avec  déUili  deui 
niachinei  à  mortaiser. 
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PRIX  DBS  MACHINES  DITES  ÉTAUX-LIMEURS. 

machines  da  système  de  M.  Decoster  rendent  de  très-grands  services 
les  ateliers  de  construction  pour  le  rabotage  et  le  dressage  d'une 
de  petites  pièces  (voir  au  v*  volume). 

1.  Étau-limeur  de  0.15  de  course  à  double  effet  ;  c/est-à-dire  que 
côté  se  trouve  l'étau  pour  raboter  les  parties  planes  et  courbes ,  et 
itre  côté  la  disposition  pour  raboter  les  portions  de  cercles  à  Texte- 

i ,  avec  trois  mandrins  à  cône  renversé ,  trois  clés  et  deux  mani- 
2,500  fr, 

2.  ËTAu-LiMEDR  de  0.14  de  course,  ayant  du  même 
es  deux  systèmes  pour  raboter.  Prix  avec  les  mêmes 

s  que  le  n""  1 1,500 

3.  Étau-limeur  de  0.10  de  course ,  avec  mêmes  dis- 
ons et  détails  que  le  n""  2 1 ,000 

VITESSE  DBS  MACHINES  A  RABOTER. 

is  les  grandes  machines  à  raboter ,  la  vitesse  de  Toutil  qui  marche  sur 
:e  est  la  même  pour  les  différents  métaux  ;  aGn  de  ne  pas  compliquer 
nanisme  par  des  poulies  et  des  engrenages  de  rechange,  elle  a  été 
lar  U.  Decoster  à 

6»**^  par  minute, 
soit  10  <^ntt«**«»  par  seconde. 

I  est  sensiblement  plus  grande  dans  les  étaux-limeurs  où  l'outil  tra- 
toujours  sur  un  très-petit  parcours ,  et  attaque  moins  de  matière  à 
;  elle  est  du  reste  variable  à  l'aide  d'un  cône  à  plusieurs  diamètres, 
r  la  course  de  0"  10 ,  l'arbre  de  commande  de  l'outil  fait  par  minute  : 

45  révolutions  pour  l'acier , 

60         »  pour  le  fer , 

70         »  pour  la  fonte  douce , 

140       »  pour  le  cuivre. 

I  résulte  que  les  vitesses  respectives  de  Toutil  sont  réellement  de  : 
45  X  2  X  0,10  ^  ^^ jg       seconde  (acier). 

60  r  ^  ' 

6^X2X0,10^^^^  .  (fer). 

60 

^^  X  ^  ><  Q-^0  =  0.23  .        (fonte). 

60 
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et  liO   X   2   X   1,10       ^  ,^  #      .       x 

— î— .  =  0.46        »       (caiTre). 

C'est-à-dire  à  peu  près  double  de  celle  que  l'on  donne  sur  le  tour  à  chariot; 
mais  aussi  Tavancement  latéral  ou  Tépaisseur  du  copeau  est  sensiblement 
moindre.  Plusieurs  de  ces  limeurs  mécaniques  sont  constamment  en  acti- 
vité dans  rétablissement. 

En  général ,  il  est  utile  pour  les  machines  à  raboter ,  comme  pour  tontes 
les  autres  machines-outils,  de  donner  aux  poulies  de  commande  des  vitesses 
angulaires  telles  que  la  marche  des  courroies  soit  beaucoup  plus  considérable 
que  celle  du  burin,  aGn  déviter  leur  glissement  sur  la  surface  des  poulies. 

MM.  Huguenin ,  Ducommun  et  Dubied  ont  fait  des  observations  à  cet 
égard  et  ont  reconnu  que  suivant  l'importance  ou  les  dimensions  des  ma- 
chines ,  la  vitesse  de  la  courroie  ne  pouvait  être  moindre  de  8  fois  celle  da 
burin  ,  et  qu'elle  pouvait  s*élever  à  15  ou  18  fois ,  en  limitant  sa  largeur 
entre  6  et  11  centimètres. 

Il  faut  donc  alors  établir,  entre  la  poulie  motrice  et  le  burin,  des  engre- 
nages intermédiaires  qui  ralentissent  la  vitesse  de  celui-ci  dans  un  rapport 
convenable. 

Machines  a  canneler.  —  Les  machines  à  canneler  dont  nous  avons 
également  donné  la  description  dans  le  iir  vol.,  sont  toutes  spéciales  pour 
les  Glatures  ;  elles  ont  des  tables  étroites  et  longues  qui  ont  un  mouvement 
de  va-et-vient,  tandis  que  Toutil  est  fixe. 

Les  plus  grandes ,  celles  qui  ont  un  banc  de  2°*  80  de  longueur,  peuvent 
canneler  des  cylindres  de  0"  10  de  diamètre  et  de  1"70  de  long,  elles 
coûtent  avec  leurs  10  roues  diviseurs 2,000  fr. 

Les  moyennes,  de  2°*  80,  pouvant  canneler  des  cylindres 
de  l*"  20  de  long,  et  de  0°"  10  de  diamètre,  coûtent  avec  les 
roues  diviseurs 1,600 

Enfin  les  petites  machines  à  fraises ,  pour  canneler  les 
cylindres  de  pression  en  bois,  reviennent  à 700 

Ces  dernières  machines  étant  légères  et  occupant  peu  de  place  sont 
logées  au  premier  étage. 

Les  machines  h  faire  les  rainures ,  que  Ton  peut  aussi  ranger  dans  la 
catégorie  des  raboteuses,  comprennent  : 

l"»  Celles  à  faire  les  rainures  sur  les  arbres  de  roues  de  locomotives  et 
de  wagons,  ladite  machine  ayant  0.40  de  course,  avec  trois  mandrins, 
trois  outils,  trois  brides  et  deux  clés;  prix 1,400  Tr. 

2"  Celles  à  faire  les  rainures  dans  les  moyeux  des  roues,  pou- 
lies, etc.,  ladite  machine  ayant  0.40  de  course,  avec  trois  man- 
drins, trois  outils,  trois  brides,  deux  clés,  et  une  disposition 
pour  marcher  par  moteur;  prix 1,000 

3*"  Une  machine  analogue ,  mais  disposée  seulement  pour 
marcher  à  bras  ;  prix 600 
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Ms  MACHINES  A  PEBCBR  ET  ALÉSER.  —  Lcs  niachiiies  à  percer,  qui  sodI 
d'une  très-grande  utilité  dans  tous  les  élabiissements  industriels,  doivent 
être  multipliées  et  répandues  duns  les  difTërentes  parties  d'un  iitelier  de 
construction.  M.  Decoster  en  a  construit  un  grand  nombre  de  diverses  di- 
mensions, avec  des  plateaux  mobiles  susceptibles  de  monter  et  de  descen- 
dre, ou  de  changer  de  place  à  volonté,  comme  nous  l'avons  vu  dans  le 
deuxième  volume.  En  leur  donnant  des  proportions  convenables,  et  en  les 
disposant  avec  engrenages,  on  peut  les  employer  à  aléser  de  certaines  piè- 
ces, comme  des  roues,  des  poulies,  des  mandions,  etc.  On  Tait  aussi  de  ces 
macliines  adaptées  soit  è  des  murailles  soit  à  des  colonnes  qui  servent  de 
supports  mômes  aux  plonclies  ou  oux  plafonds  de  l'usine. 

■  DIMENSIONS  ET  PRIS  DES   UACUINES  A   PERCER  VERTICALES. 

^Hp  1.  Mtichine  à  engrenages  ayant  0.20  de  course,  et  pouvant  percer 
^ftqa'à  0  70  de  profondeur  sur  0.08  de  diamètre,  ou  au  besoin  aléser  0.30 
de  diamètre,  avec  mordache  mobile  sur  tous  les  sens  pour  faciliter  le 
centrage  des  pièces ,  quatre  poupées  à  piston ,  un  arbre  alésoir  et  un  foret 

modèle  ;  pris ■  .     .  .    2,^00  fr. 

N"  2.  Maehifte  à  engrenayr.s  ayant  0.20  de  course,  et  pouvant 
percer  O.Vlî  en  hauteur  sur  0.06  de  diamètre,  ou  aléser  jusqu'à 
3.20 ,  avec  mêmes  dispositions  et  détails  que  le  n°  1  ;  prix.  .  .     1 ,200 
La  même  machine,  mais  sans  disposition  pour  percer  et  aléser 

mécaniquement;  prii l,00ft 

N"3.  Machine  à  perrer  verticale  à  engrenages  ayant  0.20  de 
course,  et  pouvant  percer  0,20  en  hauteur  sur  0,01  de  diamètre, 

avec  mordache  mobile  et  un  foret  modèle  ;  pri\ 700 

N"4.  Machine  à  percer  aïùK,  facile  à  appliquer  contre  le  mur, 
BIportant  sa  mordache  pour  le  centrage  des  pièces;  prix.  .  .  .        300 
^n*  5.  Petile  machine  à  percer  à  colonne  et  portative  ;  prix.  .        100 

^^ACBiNBS  A  PERCER  HtDiALBS.  —  L'établissemcnt  des  chemius  de  fer 
et  particulièrement  In  construction  des  machines  locomotives  a  amené  h. 
combiner  des  outils  spéciaux  pour  l'exécution  particulière  de  certaines 
pièces-,  ainsi,  pour  percer  les  plaques  dos  foyers  des  chaudières  à  tubes,  on 
a  établi  des  machines  dites  radiales,  dans  lesquelles  le  porte-outil  peut 
changer  de  place,  sans  bouger  la  pièce,  pour  pratiquer  une  suite  de  tours 
parallèles  (I). 

Après  MM.  Sharp  et  Roberts ,  M.  Gavé,  M.  Calla  et  M.  Decoster  ont 
eiéf'uté  plusieurs  de  ces  machines;  voici  les  deux  modèles  de  ce  dernier 
istructeur  : 
*  i.  Machineâ  percer  radiale,  àengrenages,  ayant  2  mètres  de  projec- 


loiii  hroD*  CDnniIir«  oellfl  michlne  iptelils  .Irèt-prochilntmeni,  dai»  l'une  dM  Umboni 

ni.  la 
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tion  et  pouvant  se  monter  partout,  avec  plateau  circulaire  et  mordache 

mobile  ;  prix 6,000  fr. 

N""  2.  Machine  radiale ,  à  engrenages ,  de  1  mètre  de  projec- 
tion, et  avec  les  mômes  dispositions;  prix S^&OO 

VITESSE  DES  MACHINES  A  PERCER. 

La  vitesse  du  Toret  ou  de  la  mèche  dans  les  machines  à  percer  les  mé- 
taux est  moindre  que  celle  de  Toutil  ou  de  la  pièce  dans  les  tours  à  chariot 
ou  les  machines  à  raboter.  Chez  M.  Decoster  elle  est  de 

^"'bO  par  V  à  la  circonférence  du  foret  pour  Tacier. 

3°"  20  0  »  »         »     le  fer. 

4°>50  D  »  »        D     la  fonte. 

S'^ôO  •  D  »        »     le  cuivre. 

Ce  qui  correspond  à  environ  0"  OU,  0" 053,0" 075  et  0"*160  par  seconde. 
Les  machines  à  aléser  spéciales  (1),  soit  verticalement,  soit  horizontale- 
ment, se  divisent,  d*après  les  modèles  de  M.  Decoster,  comme  il  suit: 

N<>  1 .  Alésoir  pouvant  aléser  2"°  50  de  diamètre  sur  2°*50  de  hauteur.  8,000 

2.  id.  id.         l'-SO  id.  2"00  »  3,500 

3.  id.  id,        1"»00  id.  1"50  p  3,000 

4.  id.  pour  cylindres  de  locomotives.      id,  3,000 

5.  id.  pour  aléser  les  cylindres  de  locomotives  sur  place.  000 

6.  Alésoir  universel  et  portatif,  alésant  jusqu'à  0.40,  et  ayant  un 

mouvement  horizontal  pour  faciliter  le  centrage  des  pièces, 
avec  trois  arbres  de  rechange  et  trois  clés;  prix 2,200 

Machines  a  tailler  et  tarauder  les  roulons  et  les  écrous.— 
Nous  avons  publié  avec  détails  dans  nos  premiers  volumes  ,  des  machines 
à  tailler  les  faces  des  écrous  et  les  tètes  de  boulons,  soit  à  Taidc  de  fraises, 
soit  au  moyen  de  burins  ;  nous  avons  également  décrit  une  machine  a  ta- 
rauder les  vis,  les  boulons  ou  les  écrous,  comme  étant  des  outils  indis- 
pensables dans  les  ateliers  de  construction.  M.  Decoster  en  a  établi  sur 
plusieurs  modèles,  qui  sont  : 

1*"  Machine  à  tarauder  à  engrenages,  taraudant  jusq.  0.07  de  diam.  2,000 
2»      id.  id.  id.  0.05        id.       1.2O0 

3*      id.  id.  id.  0.04       id.      1,000 

Chacune  de  ces  machines  est  munie  de  trois  séries  de  coussinets,  trois 

tarauds  et  trois  clés. 
4**  Machine  à  tarauder  pour  boulons  (nouveau  système);  prix.  .     600 
S""  Machine  à  tailler  les  écrous  et  boulons  de  0.01  à  0.10,  avec 

deux  fraises  en  acier  fondu  faisant  deux  faces  de  Técrou  à  la  fois, 

(1)  Le  1er  volume  contient  les  gravures  do  dcui  machines  à  aléser  verticales,  l'une  pour  les  cylin- 
dres de  grandes  dimensions  et  l'autre  pour  les  moyeux,  les  manchons  ou  cylindres  de  peiiies 
•ions. 
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et  taîUaot  des  écrous  carrés  à  6  et  8  pans,  3  clés  ;  prix 

Addition  à  cette  machine,  support  pour  tailler  les  carrés  des  cy- 
lindres ;  prix 


975 
150 


Machines  a  diviser  les  engrenages.  —  Pour  de  certains  établisse- 
ments qui  s'occupent  beaucoup  de  moulins  et  de  transmissions  de  mou- 
Tement,  les  machines  à  diviser  et  tailler  les  engrenages  sont  des  outils 
indispensables ,  aussi  nous  avons  cru  devoir  les  traiter  avec  détails  dans 
les  iVy  iir  et  iv**  vol.,  en  Taisant  voir  le  travail  et  les  diverses  applications 
dont  elles  sont  susceptibles.  M.  Decoster  a  compris  qu*il  était  utile  de  Taire 
aussi  de  ces  machines  spéciales  ;  ses  modèles  comprennent  : 


1*^  lachioe  à  Uiller  les  engrenages  avec  diviseir  de  2"K)0  de  dian.  el  3  fraises  ■odèies. 
2«  D  »  1  50  » 

3«  »  »  1  00 

40 


avec  plateai  de  1  00 
»  0  60 


D 


4,000 
3,500 
3,000 
2,000 
1,500 


DÉCOUPOIRS  ET  AUTRES  MACHINES  POUR  CHAUDRONNERIE.  —  CCS  SOrtCS 

de  machines  n'existent  pas  dans  tous  les  ateliers  de  construction ,  mais 
elles  sont  nécessaires  dans  ceux  qui  Tabriquent  des  chaudières  ou  d'autres 
pièces  de  chaudronnerie.  Nous  avons  publié  à  ce  sujet  des  appareils  Tort 
intéressants,  tels  que  des  cisailles  à  mouvement  continu  et  à  mouvement 
alternatiT  (tom.  1  et  11),  des  machines  à  percer,  à  river  et  cintrer  les  tôles 
(tom.  I ,  III  et  iv),  et  des  machines  à  Taire  les  clous,  les  rivets,  les  boulons 
(tom.  n  et  iV).  M.  Decoster  s*est  également  occupé  de  l'exécution  de  ce 
genre  d*outils  soit  pour  les  chemins  de  Ter,  soit  pour  des  Tabriques  de 
ressorts,  soit  pour  d*autres  usines  :  le  tableau  suivant  résume  les  princi- 
pales dimensions  de  ses  cisailles  ou  déconpoirs  et  de  quelques  autres  ma- 
chines spéciales. 

DÉCOUPOIBS  ET  CISAILLES  A  BXCENTBIQUB. 


Naméros 
d^ordre. 

1 

Coarse 

de 
l'oatil. 

Diamètre 

à 
déeooper. 

Épaisseur 

à 
découper. 

Diamètre 

de  l'arbre 

en  fer. 

Prix 

de 

la  machine. 

1 

m. 
o.oss 

m. 
0.065 

m. 
0.018 

m. 
0.11 

tr. 
4500 

s 

0.035 

0.040 

0.018 

0.10 

4000       { 

3 

0.025 

0.035 

0.018 

0.09 

8800 

4 

O.OiO 

0.030 

0.014 

0.08 

8000 

5 

0.020 

0.025 

0.010 

0.07 

2000 

e 

0.048 

0.020 

0.008 

0.06 

1500       1 

7 

0.044 

0.018 

0.004 

0.(4 

600 

8  Clsai 

lie  à  bras  avec 

bâtis  en  fonte 

!  et  deux  clés. 

Prix 

....  800       j 
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DÉTAILS.  —  Chaque  découpoir  nM  à  6,  est  muni  de  trois  poinçons,  deux 
cisailles  et  trois  clés. 

Le  n"*  7  est  disposé  pour  marcher  à  bras. 

MACHINES  A  COUPER  LES  BANDAGES,  A  CHANFREINBR  ET  A  CINTRBI 

LES  TOLES. 

Machine  à  couper  les  bandages  pour  roues  de  locomotives  et  de  wagons, 
ayant  0™15  de  course,  avec  trois  clés  et  deux  manivelles.  Prix.    2,000  fir. 

MACHINES  A  CHANFRBINER  LES    FEUILLES   DE   CUIVRE.    —   Jusqu'à  5 

mètres  de  longueur,  avec  trois  clés  et  deux  manivelles.  Prix.     1,200  fr. 

Machine  à  fraise  pour  chantourner  les  fortes  tôles,  plaques 
de  garde,  etc 1,600  fr. 

Machine  à  cintrer  les  lôles  de  2°*  30  de  longueur  pour  chau- 
dières ,  avec  trois  clés  et  deux  manivelles 4^,000  fr. 

Des  meules  et  lapidaires.  —  On  distingue  dans  ces  outils  les  meules 
à  aiguiser  proprement  dites,  et  qui  servent  simplement  a  aGTûter  les  outils 
de  tourneur,  de  raboteur  ou  d*ajustcur,  tels  que  les  burins,  les  crochets, 
les  forets  qui  sont  en  acier  trempé,  etc.,  et  les  meules  à  user  ou  à  blan- 
chir des  surfaces  de  métal.  Les  premières,  de  petites  dimensions,  sont  en 
grès  dur,  et  fonctionnent  le  plus  généralement  au  pied  ;  on  en  dispose 
plusieurs  dans  les  diOerents  points  de  Tatclicr  pour  être  constamment  à  la 
disposition  des  ouvriers.  Les  meules  à  émoudre  sont  ordinairement  de  plus 
grandes  dimensions  et  mises  en  mouvement  par  le  moteur.  On  les  place 
dans  un  endroit  spécial,  comme  on  le  voit  en  E  sur  le  plan  fig.  1^,  aGn 
d*étre  complètement  séparées  des  autres  machines.  On  en  emploie  de  plu- 
sieurs espèces,  les  unes  sont  en  grès  tendre  pour  ébaucher,  d*autres  en 
grès  plus  dur  pour  finir  les  pièces  ;  la  vitesse  à  leur  circonférence  est  con- 
sidérable, elle  dépasse  quelquefois  7  à  8  mètres  par  seconde.  On  emploie 
aussi  des  meules  en  fer,  ou  en  tôle,  avec  addition  de  sable  fin  et  mouillé, 
ou  des  meules  horizontales  en  fonte,  chargées  d*étain  et  d*émeri,  et  que 
Ton  nomme  lapidaires.  Nous  avons  indiqué  (tome  vi)  que  dans  de  certains 
cas,  pour  polir  des  pièces,  on  a  imaginé  des  meules  à  composition  qui 
remplissent  parfaitement  le  but.  Le  polissage  des  métaux  n'est  réellement 
que  la  continuation  de  l'émoulage,  en  employant  des  substances  de  plus 
en  plus  fines  ;  le  plus  généralement  les  meules  sont  en  bois  dur  que  Ton 
imprègne  à  la  surface  de  pierre  ponce  en  poudre,  d*émeri,  de  coUothar 
ou  rouge  anglais,  et  de  potée  d'étain  appliquée  au  moyen  de  suif;  la 
vitesse  de  ces  meules  va  jusqu*à  10  mètres  par  seconde.  On  achève  aussi 
quelquefois  le  polissage  avec  des  meules  de  bois  garnies  de  buffle  couvert 
de  colcothar,  et  que  l'on  fait  tourner  à  des  vitesses  de  20  à  2ii^  mètres  par 
seconde. 

Grues  fixes  et  mobiles.  —  Dans  un  atelier  de  construction  de  quelque 
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(ortance,  il  est  de  toute  nécessité  d'avoir  des  gnios  qui  permettent  soit 
de  manœuvrer  on  de  montor  les  pièces  lourdes,  soit  de  les  chitrger  au  de- 
hors dans  les  voitures  pour  les  transporter. 

Lorsque  la  place  le  permet,  comme  chez  M.  Decoster,  on  dispose  dans 
In  partie  qui  est  réservée  au  montage,  un  chemin  de  fer  sur  lequel  on  peut 
faire  promener  une  groe  mobile.  On  voit  (fig.  I"")  que  ce  couslrunteur  en 
a  monté  deux,  l'un /destiné  à  desservir  spécialement  avec  la  grue  n°  57  les 
machines  à  raboter.  Vautre  /plus  long  et  double,  desservant  avec  une  on 
plusieurs  grues  semblables  n"  36,  d'uncAté  les  ajusteurs  et  les  monteurs,  et 
de  l'autre  les  tours  et  autres  machines-outils.  Ces  chemins  sont  construits 
d'une  manière  Tort  simple,  avec  des  barres  de  fer  plates,  filées  sur  des 
longrines  ea  bois,  et  encastrées  de  telle  sorte  que  rien  ne  désafleure  la  sur- 
face du  sol. 

Une  grue  fise  n°  6i  est  aussi  placée  en  dehors  de  l'usine  dans  la  grande 
cour  déchargement,  et  près  d'elle  utie  balance  bascule  n°  65  qui  permet  de 
connaître  le  poids  des  pièces  qui  entrent  à  l'établissement  ou  qui  en  sor- 
lent.  Mais  aGu  que  les  opôralions  de  charger  et  de  peser  se  fassent  simul- 
tanément, M.  Decoster  dispose  actuellement  ses  grues  avec  une  romaine 
appliquée  directement  it  la  chaîne  ou  à  la  corde  a  laquelle  la  charge  est 
suspendue;  nous  avons  vu  Home  iv)  que  cette  application  peut  aisément  se 
faire  même  aux  grues  les  plus  fortes;  ainsi  M  Lemaîtrea  monté  au  Havre 
une  grue  dynamomélrique  en  tAle,  qui  peut  porter  et  peser  h  la  fois  plus 
de  20.000  kilog. 

Voici  les  poids  el  les  pris  des  différents  modèles  de  grues  en  fonte  et  en 

s  exécutés  par  M.  Decoster  : 

drues  dynamométriques  Ji3:es. 


't.- 

—  Pour  enlever  des  charges  de  6,000  kilogrammes. 

Prii. 

5,000  fr. 

l>* 

iti.                «              V.OOO          « 

a 

4.000 

's 

id.                «             3.000          .t 

n 

3,000 

> 
h. 

id.                «             2,000          a 
Grues  dynamométriques  mobiles. 

' 

1,80IJ 

r 

-Pour  enlever  des  charges  de  3,000  kilogrammes. 

Prii. 

i,500  fr. 

e 

id.                «             2,500          0 

« 

3,500 

h 

id.                .              1,500 

u 

2,500 

fi 

M.                ■              1,200 

a 

1,800 

'» 

id.                .                800 

0 

1,200 

T>BS  FORGES. —  L'atelier  des  forges  se  trouve  dans  un  local  spécial,  entiè- 
rement séparé  des  ateliers  de  construction  par  une  cour  spacieuse,  afin 
que  le  bruit,  le  charbon  et  la  fumée  ne  gênent  pas  les  ouvriers  :  il  se  com- 
pose de  quatorze  feuï,  ou  de  sept  forges  doubles,  marchant  par  un  seul 
venlilsteur,  lequel  prend  son  mouvement  de  l'arbre  de  comman<le  des 
1  par  un  axe  en  fer  qui  traverse  la  cour.  Ces  feux  sont  accompagnés 
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des  enclumes ,  des  étaux ,  des  bigornes ,  des  baquets  et  autces  ustensyeB 
nécessaires. 

Un  marteau  vertical  t ,  à  came  et  à  mouvement  différentiel,  de  TinventioD 
de  M.  Decoster,  a  été  ajouté  dans  cet  atelier  pour  le  travail  des  grosses 
pièces. 

Ce  marteau  se  distingue  des  marteaux  pilons  que  nous  avons  publiés 
(tom.  IV  et  vi),  en  ce  qu*au  lieu  de  fonctionner  directement  par  la  vapeur 
agissant  sur  le  piston  d*un  cylindre  placé  au-dessus,  il  marche  par  des  pou- 
lies et  des  engrenages  qui  du  reste,  sont  disposés  pour  permettre  de  varier 
la  vitesse  ou  le  nombre  de  coups  de  marteau  à  volonté ,  et  en  outre  par  la 
combinaison  de  Tenclume  qui  reposant  sur  deux  forts  tourillons  peut 
tourner  sur  elle-même ,  dans  un  plan  vertical ,  et  présenter  par  suite  des 
faces  horizontales  plus  ou  moins  élevées  au-dessus  du  sol,  ce  qui  augmente 
ou  diminue  la  chute  de  la  hauteur  du  marteau. 

On  a  pu  voir  à  l'Exposition  le  modèle  de  cet  appareil,  et  celui  de  M.  Jean 
Schmerber,  qui  marche  aussi  par  une  came ,  mais  qui  reçoit ,  pour  aug- 
menter l'action  de  sa  chute,  la  pression  des  ressorts  en  caoutchouc  vulca- 
nisé renfermés  dans  une  boite  disposée  au-dessus. 

Une  petite  forge  double  est  placée  dans  la  cour  pour  servir  b  la  confectioB 
et  à  la  réparation  des  burins,  des  crochets  et  autres  outils  de  tourneurs, 
d'ajusteurs,  de  raboteurs  ou  de  perceurs.  De  longs  et  forts  supports  en  fer 
avec  un  grand  nombre  de  séparations  sont  adjacents  à  cette  forge,  pour 
recevoir  les  différentes  natures  de  fer  et  d'acier  qui  doivent  être  mis  en 
ouvre. 

A  la  suite  de  l'atelier  des  forges  sont  deux  espèces  de  caves  découvertes 
formant  magasins  dont,  l'un  pour  le  charbon  menu,  dit  de  Saint-Étienne, 
pour  les  foyers  de  ces  forges,  et  l'autre  pour  le  charbon  dit  gaillette,  destiné 
à  l'alimentation  des  générateurs  à  vapeur.  A  côté  est  un  petit  atelier  de 
cémentation,  qui  sert  à  recuire  et  tremper  certaines  pièces  importantes, 
qui  exigent  quelque  soin. 

ATELIERS  DES  1^'  ET  2"  ÉTAGE. 

Le  b&timent  principal  qui ,  au  rez-de-chaussée,  renferme  les  tours,  ma- 
chines à  raboter,  les  meules,  etc,  est  surmonté  de  deux  étages  qui  occupent 
la  môme  surface  de  terrain ,  et  qui  sont  desservis  par  un  escalier  à  chaque 
extrémité. 

Le  premier  étage  est  aussi  garni  d'un  côté,  d'une  longue  rangée  d'étaui 
d'ajusteurs ,  de  l'autre ,  d'une  suite  de  petits  tours  à  chariot  en  l'air  ou  à 
plateaux ,  de  petites  machines  à  percer,  de  limeurs,  de  meules  à  affûter  et 
à  tarauder,  etc  ;  à  droite  est  une  petite  forge  pour  la  réparation  des  outils, 
à  gauche  est  une  salle  de  dessin  très-bien  éclairée. 

Quelques  outils  sont  également  au  2^  étage,  maison  moins  grande  quaa- 
tité  ;  on  y  remarque  particulièrement  des  établis  de  menuisier,  pour  les 
modeleurs,  des  scies  circulaires ,  un  banc  à  tirer,  des  étaux  d*a)usteurs  et 
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qnelqoes  petites  machines  additionnelles,  à  percer,  à  mortaiser  et  à  raboter. 
Ces  deni  étages  sont  principalement  destinés  à  la  confection  des  diiTérents 
métiers  de  filature  delin^  de  chanvre  oud'étoupes.  Il  y  a  quelques  années, 
nous  les  avons  vus  complètement  remplis  d'ouvriers  et  de  machines  ;  è  cette 
ëpoqae  M.  Decoster  livrait  aui  filateurs ,  pour  15  à  16  cent  mille  francs 
et  machines  par  année. 

DES  TRANSMISSIONS  DE  MOUVEMENT. 

Les  constructeurs  doivent  apporter  dans  les  divers  établissements  qu'ils 
sont  appelés  à  monter,  la  plus  grande  attention  à  la  disposition  des  arbres, 
des  paliers,  des  engrenages,  des  poulies,  qui  composent  ce  qu'on  appelle  les 
cemmunications  ou  les  transmissions  de  mouvement.  Il  ne  faut  pas  seule- 
ment que  les  pièces  soient  assujetties  solidement  et  posées  avec  les  soins 
les  plus  minutieux,  mais  il  faut  aussi  que  les  proportions  des  tourillons, 
des  coussinets,  et  en  général  de  tous  les  organes  qui  sont  susceptibles  d'oc- 
casionner des  frottements,  soient  déterminées  avec  exactitude. 

On  absorbe  souvent  beaucoup  de  force,  par  des  transmissions  mal  mon- 
tées, mal  proportionnées;  de  là  résultent  des  dépenses  annuelles  qui,  estimées 
eo  argent,  deviennent  très-considérables. 

Lorsqu'il  s'agit  de  faire  mouvoir  des  machines  qui  fonctionnent  à  de 
grandes  vitesses,  comme  les  métiers  à  flier,  les  métiers  à  tisser,  et  comme 
les  outils  d'un  atelier  de  construction,  il  est  utile  d'arriver  à  faire  en  sorte 
que  les  arbres  de  couche  qui  doivent  commander  ces  outils  ou  les  métiers 
tournent  h  des  vitesses  qui  s'approchent  autant  que  possible  de  celles  des 
poulies  mêmes  qui  y  sont  appliquées.  Il  y  a  nécessairement  avantage  de 
toute  manière,  soit  par  l'économie  de  force  motrice  employée,  soit  par  l'é- 
conomie de  matières. 

Ainsi ,  dans  un  établissement  comme  celui  que  nous  avons  pris  pour 
exemple,  la  vitesse  des  longs  arbres  de  couche  qui  sont  placés  au  rez-de- 
chaussée  et  au  premier  étage,  est  moyennement  de  80  révolutions  par 
minute.  Le  diamètre  de  leurs  tourillons  est  de  O'^OT  dans  la  partie  princi- 
pale ,  vers  la  tète  de  la  commande ,  et  de  O"*  06  seulement  vers  l'autre 
extrémité. 

Si  on  avait  combiné  les  mouvements,  comme  on  l'a  fait  quelquefois 
ailleurs,  pour  que  ces  arbres  ne  marchent  qu'à  une  vitesse  notablement 
moindre,  à  40  ou  50  tours  par  minute ,  il  eût  fallu  évidemment  que  le  dia- 
mètre de  leurs  tourillons,  et  par  conséquent  leurs  diamètres  mêmes,  fussent 
notablement  plus  forts,  et  par  suite  que  les  dimensions  des  poulies  et  des 
canes  montés  sur  toute  leur  longueur ,  fussent  aussi  beaucoup  plus  consi- 
dérables dans  le  même  rapport;  il  en  est  de  même  des  manchons  d'accou- 
piement,  descoussinets,  des  chaisesou  des  paliers  qui  supportent  ces  arbres. 
De  là  résulterait  nécessairement  une  grande  augmentation  de  dépenses,  par 
Texcédant  de  poids  énorme  de  tous  ces  organes ,  et  de  plus ,  ce  qui  est  en- 
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core  phis  grave,  un  accroissement  sensible  dans  la  résistance,  par  le  surcroit 
de  frottement  résultant  de  la  plus  grande  charge  et  des  plus  gros  diamètres 
des  tourillons. 

Lorsque  Ton  n'est  pas  arrêté  à  Tavance  sur  les  vitesses  à  transmettre  par 
les  communications  de  mouvement,  il  importe  donc  beaucoup  de  tenir 
compte  de  ces  deux  considérations  :  minimum  de  frottement  et  par  suite 
de  force  motrice,  et  minimum  de  dépenses  dans  la  construction.  Sans  cet 
examen  préalable,  le  manufacturier  peut  être  entraîné  bien  au  delà  de  ses 
prévisions. 

Nous  avons  eu  l'occasion  de  constater  que  tel  fabricant  avait  dépensé 
plus  pour  les  transmissions  de  mouvement  de  son  usine,  en  le  faisant  eié- 
cuter  à  raison  de  1  fr.  le  kil.  en  moyenne,  que  tel  autre,  placé  dans  les 
mêmes  circonstances,  pour  des  mouvements  semblables  exécutés  à  un  prii 
plus  élevé  de  1  fr.  30  à  1  fr.  \0  le  kil.  Cela  est  évident,  si  l'on  observe  que 
le  premier  avait  des  communications  lentes,  volumineuses  et  pesantes, 
tandis  que  celles  du  second,  au  contraire,  étaient  rapides  et  par  suite 
beaucoup  plus  légères. 

Lorsqu'on  a  pour  moteur  une  machine  à  vapeur,  la  vitesse  de  son  arbre 
étant  déjà  de  25  à  30  tours  par  minute,  il  est  très-facile,  soit  par  une  paire 
d'engrenages,  soit  par  deux  grandes  poulies,  d'obtenir  directement  la 
vitesse  de  80  à  90  tours  pour  les  arbres  de  commande  ;  par  conséquent,  la 
transmission  de  mouvement  est  directe  et  ne  peut  être  compliquée. 

Il  n'en  est  pas  tout  à  fait  de  même  lorsque  le  moteur  est  une  roue  hy- 
draulique qui  souvent  ne  fait  que  3, 4  à  5  tours  par  minute;  il  faut  néces- 
sairement disposer  un  ou  deux  intermédiaires  pour  atteindre  la  vitesse  de 
80  tours  et  plus;  mais  on  doit  s'arranger  pour  que  les  intermédiaires  soient 
restreints  et  que  ce  soit  toujours  la  plus  longue  partie  des  arbres  de  couche 
qui  marchent  à  la  plus  grande  vitesse. 

Nous  avons  donné  dans  le  tome  i"  une  règle  simple  et  une  table  relatives 
au  calcul  des  tourillons  des  arbres  en  fonte  et  en  fer,  pour  les  machines  à 
vapeur,  et  de  même  dans  le  tome  ir,  la  règle  et  une  table  servant  à  déter- 
miner les  tourillons  des  arbres  de  moteurs  hydrauliques  ou  d'autres  sus- 
ceptibles de  porter  de  grandes  charges.  Nous  croyons  utile  de  compléter 
ces  documents  par  les  règles  et  la  table  suivantes,  destinées  à  calculer  le 
diamètre  des  tourillons  d*arbres  de  transmission  en  fer  ou  en  fonte,  etqai 
sont  soumis  à  des  efforts  de  torsion  moins  considérables  que  ceux  des 
premiers  moteurs. 

Nous  remarquerons  à  cet  effet,  d'après  Buchanan,  que  les  arbres,  en 
général,  peuvent  se  diviser  en  quatre  catégories,  savoir  : 

l'Ceux  qui  portent  de  lourdes  charges,  comme  les  arbres  de  roues 
hydrauliques  ; 

2*  Ceux  qui  éprouvent  de  grands  efforts  de  torsion,  comme  les  arbres  de 
machines  à  vapeur; 

3<>  Ceux  qui  transmettent  des  efforts  moindres,  comme  les  arbres  secon- 
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Wres  portant  de  gros  engrenages,  et  appelés  arbres  deniièmes  moteurs. 

i*  EnOn  ceai  qoi  transmettent  de  faibles  efforts,  comme  les  arbres  qui 

portent  de  faibles  engrenages  ou  des  poulies,  et  dénommés  arbres  troi- 

■èmes  moteurs* 

Noas  ne  reviendrons  pas  sur  les  deui  premières  catégories,  qui  ont  été 
mfflsamment  traitées  dans  le  i'^  et  le  ii''  volumes;  quant  aux  deux 
Mires,  les  formules  données  parBuchanan,  traduites  en  mesures  fran- 
(iises,  sont  : 


/c 

Pour  les  arbres  2"  moteurs  <<  »  v  g  x  3,375  (tourillons  en  fonte). 


Vc 

=  y/  -^  X  2,197  (tourillons  en  fer  forgé). 


Et  poor  les  arbres  3*  moteurs  d  =  V/  -  x  1,728  (  tourillons  en  fonte). 

Il 


3/C 
d  =  y'^  ^  X  1,090  (tourillons en  fer). 


R 


Dans  ces  formules,  d  représente  le  diamètre  du  tourillon  en  centimètres. 

C  la  force  nominale  en  chevaux-vapeur  de  75  kilogrammètres. 

R  le  nombre  de  révolutions  de  Tarbre  par  minute. 

Ou  voit  que  toutes  ces  formules  ne  diffèrent  que  par  le  coefQcient  ;  elles 
démontrent  que  la  force  du  tourillon  est  proportionnelle  au  cube  de  son 
diamètre,  car  on  a  en  élevant  les  deux  membres  de  Téquation  au  cube,  et 
en  représentant  le  coefQcient  par  m 

(P  =  -g-  X  m 

Ainsi  un  tourillon  d*un  diamètre  double  à  celui  d'un  autre  est  capable  de 
résbter  à  un  effort  8  fois  plus  grand,  puisque  le  cube  de  2  est  8. 
Or  cette  formule  peut  se  mettre  sur  la  forme  de 

^=  ^ 
m       H 

On  bien  en  renversant  les  termes  de  la  proportion 

m  _  R 
d»  ""C 
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Par  oeoséqQent ,  en  divisant  les  ooefBdenls  m  par  les  eabes  des  «onfani 
sncoessifs  1,2,3,4,  etc. ,  on  aura  nne  suite  de  nombres  correspon- 
dants à  ^;  c'est  ce  que  nous  avons  fait,  on  se  le  ra^^elle,  pour  établir  k 
première  table  (tome  r').  En  faisant  de  même  pour  les  aiîirei  denxièw 
et  troisième  moteurs,  on  obtient  la  table  suivante  : 


TABLB  SBBTAUT  ▲  CÂLCDLSa  LES  DIAlliETBBS  DBS  TOUBIIXOITS  D^AJBBBBS  il 
FONTB  BT  BN  FEB ,  SOUMIS  ▲  DBS  BFF0BT8  DB  TOBSIOIf  BT  APPELÛ  S*  B 
S"*  MOTECBS. 


DIAMÈTRES 

TOURILLONS  D'ARBRES 

TOURILLONS  D'ARBRES 

BH   rOHTB. 

BH  FBB. 

en 

^^ — ^1        r             ■              1 

CUmilÀXBKS. 

^"*^ 

i«  noienr. 

9P  monim. 

3*  motetor. 

8«  Bwtev.     1 

1 

8375.00 

1738.00 

3197.00 

1000.00 

1.5 

1000.00 

543.00 

650.96 

996.80 

S 

433.00 

916  UN> 

974.69 

498.09 

S.5 

316.00 

440.80 

146.13 

64.88 

3 

135.00 

64.00 

84.86 

87.00 

8.5 

78.71 

40.30 

51.24 

93.89 

à 

53.74 

17.00 

84.33 

45.69 

4.5 

87.08 

48.96 

34.10 

10.98 

5 

37.00 

48.83 

17.56 

8.00 

5.5 

20.98 

10.38 

13.90 

6.01         ' 

6 

15.63 

8.00 

10.47 

4.63 

1 

6.5 

43.38 

6.39 

8 

8.64 

7 

0.84 

5.04 

6.44 

3.91 

7.5 

8.00 

4.09 

5.20 

3.37 

8 

6.50 

3.57 

4.39 

1.93 

9 

4.63 

3.87 

8.48 

1.87 

40 

3.88 

1.78 

3.90 

1.09 

II 

3.54 

4.30 

4.65 

0.75 

13 

1.95 

1.00 

1.50 

0.57 

13 

1.54 

0.78 

4.90 

0.45 

14 

1.37 

0.61 

0.80 

0.36 

15 

1.00 

0.81 

0.65 

0.29 

16 

0.83 

0.49 

0.55 

0.34 

17 

0.68 

0.35 

0.45 

0.90         , 

18 

0.58                          0.30 

0.37 

0.17        ! 

19 

1 

0.47                          0.95 

0.39 

0.15        ! 

1 

SO 

0.43                          0.33 

0.96 

0.13         j 

!               21 

0.36           1                0.17 

0.94 

0.41 

93 

0.32                          0.16 

0.91 

0.09 

23 

0.97 

0.14 

0.18 

0.08 

34 

0.94 

0.13 

0.16 

0.07 

i5 

0.31                           0.14 

0.14 

0.06        1 

26 

0.19           1               0.10 

0.13 

0.05 

«7 

0.17           :                0.09 

O.ll 

0.04 
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McbUB  fflÉRiRALB.  —  Au  moyen  de  cette  table,  pour  déterminer  le  dia- 
Mre  des  tourillons  des  arbres  deuxième  et  troisième  moteurs,  il  suffit 
s  diviser  le  nombre  de  révolutions  par  minute  par  la  force  nominale  en 
levaiix ,  et  'de  chercher  dans  l'une  des  quatre  colonnes  de  la  table  le 
ynbre  qui  se  rapproche  le  plus  du  quotient  ;  en  ayant  égard  à  la  nature 
I  tourillon  et  à  la  catégorie  à  laquelle  il  appartient.  Le  chiffre  correspon- 
int  dans  la  première  colonne  donne  le  diamètre  cherché. 
Premier  exemple.  Un  arbre  deuxième  moteur  devant  transmettre  un 
fort  de  12  chevaux  à  la  vitesse  de  45  révolutions  par  minute,  quel  est  le 
amètre  à  donner  à  ses  tourillons  ? 

Ona  F^^^""^*^ 

Ce  chiBre,  dans  la  deuxième  colonne,  s'approche  de  8.38,  et  correspond 

r  suite  à  10  dans  la  première,  donc  le  diamètre  des  tourillons  en  fonte 

t  de  10  centimètres. 

S'ils  doivent  être  en  fer,  on  prendra  la  quatrième  colonne,  dans  laquelle 

I  remarque  que  le  quotient  3,25  s'approche  de  8,37,  et  correspond  & 

»ntimètres  à  très-peu  près. 

Deuxième  exemple.  Quel  est  le  diamètre  des  tourillons  d'un  arbre  en  fer 

oisièmc  moteur,  qui  doit  transmettre  une  foroe  de  16  chevaux  à  la  vitesse 

)  80  tours  par  minute  ? 

ft      80      , 
Ona  c^"Î6  =  ' 

Ce  quotient,  dans  la  cinquième  colonne,  est  près  de  4,62,  qui  corres- 
ind  à  6  centim.  de  la  première.  Les  tourillons  doivent  donc  avoir  environ 
centimètres  de  diamètre. 

Si  le  môme  arbre  ne  marchait  qu'à  la  vitesse  de  40  tours,  et  dût  trans- 
ettre  le  même  effort,  on  aurait  : 

-ouj-g  =  2.5 

qui  donnerait  aux  tourillons  des  diamètres  de  7  centimètres. 

La  portée  des  arbres  de  transmission,  c'est-à-dire  la  distance  entre  leurs 

Arillons,  est  habituellement  de  3  à  4  mètres;  elle  varie  nécessairement 

ivant  l'emplacement,  suivant  la  construction  même  de  Tusine.  Il  est  bon 

pendant  de  ne  pas  la  faire  trop  grande.  M.  Decoster  donne  ordinaire- 

»nt  3"*  50  d*écartement  entre  les  coussinets. 

Dans  ces  proportions,  le  diamètre  du  corps  des  arbres  peut  être  de  1/6  à 

>  en  plus  de  celui  des  tourillons , 

C'est-à-dire  D  =  1,15  à  1.  2  d 
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et  il  est  convenable  de  les  tourner  au  même  diamètre  dans  toutes  lean 
longueurs,  d*un  palier  à  Tautre,  afin  que  Ton  puisse  à  volonté  varier  la  posi- 
tion des  poulies,  des  cônes  ou  des  roues  dentées  qui  y  sont  montées. 

M.  Decoster  est  Tun  des  constructeurs  qui  a  le  premier  compris  Futilité 
de  donner  aux  tourillons,  et  par  suite  aux  coussinets,  de  grandes  longueua 
Ainsi  ils  n*ont  jamais  moins  du  double  de  leur  diamètre. 

soit  l  :=2d 

Par  conséquent,  un  tourillon  de  7  centimètres  de  diamètre ,  aurait 

14  centimètres  de  longueur. 

Les  coussinets,  les  paliers  et  les  chaises  sont  exécutés  en  conséquence. 

Ces  proportions  paraissent  suivies  aujourd'hui  dans  un  grand  nombre  de 
constructions  et  de  transmissions  de  mouvement.  Mous  en  avons  recoDin 
l'application  dans  les  essieux  de  wagons,  de  tenders  et  de  locomotives. 

Dans  notre  v  volume  est  décrit  le  système  de  palier  graisseur  proposé 
par  M.  Decoster,  qui  parait  adopté  maintenant  dans  bien  des  usines  comme 
ayant  l'avantage  de  graisser  longtemps  avec  exactitude,  et  sans  qu'il  y  ail 
un  homme  spécial  occupé  tous  les  jours  à  ce  travail. 

Nous  avons  réuni  dans  le  tableau  ci-joint  les  poids  et  les  prix  des  princi- 
paux organes  de  communication  de  mouvement,  suivant  le  tarif  de  œ 
constructeur. 

table  des  poids  it  dbs  prix  dbs  oroakes  db  tranb1ii88ior  db  moutbmsiit  covtolto 
d'arbrrs  biv  fbr  todrkbs  sub  toute  lbub  longueur,  coussinets  en  bronxb,paliiii 
6rais8bdr8  e!«  fonte  ,  manchons  en  fonte  touenés  et  clâs  eli  acibb. 


DIAMÈTRES 

POIDS 

POIDS 

POIDS 

PRIX  RÉUNIS 

des 

de  chaque 

des  paliers 

des  manchons 

de 

1 

OBSERVATIONS. 

arbres 

mètre 

graisseurs 

avec  leurs 

ces  organes 

en  fer. 

courant  en  kil. 

en  kil. 

clés  en  kil. 

parkU. 

1 

mil. 
100 

95 

90 

kil. 
61.00 

53.89 

49.41 

kil. 
45 

45 

45 

kil. 
53 

50 

48 

fr. 
1.00 

1.05 

1.10 

Les  prix  ci-eoutre  sont  ré- 
duits de  0.10  par  kil.,  lorsqm 
les  arbres  et  manchons  ne  sont 
pas  tournés. 

85 
80 
75 

43.04 
39.04 
33.40 

36 
36 
30 

46 
40 
38 

1.15 
1.20 
1.25 

Qnant  aux  cdnes  et  poolies, 
le  prix  est  de  1  fr.  30  c.  le  kil. 
avec  clés  en  acier,  aaflles  %m 
soient  leurs  dimensions. 

70 

99.89 

30 

34 

1.30 

65 

24.98 

24 

33 

1.40 

60 

SI  .96 

24 

30 

1.50 

i           ^ 

17.78 

19.» 

28 

1.60 

!            50 

15.25 

19.5 

27 

1.80 

45 

11.80 

18.5 

26 

1.90 

40 

9.56 

18.5 

25 

2.00 

35 

7.56 

16 

24 

2.10 

30 

5.59 

16 

92 

9.20 
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IDE  EXPLICATIVE  DES  DESSINS,  PLANCHES  20  ET  21, 


bine  à  vapeur  à  haute  pres- 
!a  force  nominale  de  12  che- 
r  faire  marcher  une  partie  des 
es  au  rez-dechaussée,  aux  pre- 
mxlème  étages. 
;hine  à  vapeur  à  haute  pres- 
la  force  nominale  de  16  che- 
vant  au  besoin  monter  à  20,  et 
Nirticulièrement  à  faire  mou- 
boteuses,  les  meules  et  autres 

frateurs  à  vapeur,  renfermés 

aéme  chambre,  et  composés 

'une  chaudière  cylindrique  et 

railleurs. 

ninée  en  briques  en  commun!- 

ic  les  foyers  des  trois  généra- 

BTvoirs  d*eau ,  pouvant  servir 

Dcendie. 

escaliers,  à  chaque  extrémité 

Dt,  pour  desservir  les  premier 

ne  étages. 

.eues  d^angle  transmettant  le 

Ht  des  arbres  de  couche  des 

aux  arbres  verticaux  b  b'. 

■8  vertical  qui  s*élève  du  rez- 

&e  au  second  étage  pour  com- 

les    arbres  de  couche  c,   c' 

re  vertical  qui  commande  par 
ide  paire  de  roues  d*angle  a* 
grand  arbre  de  couche  d. 
1).  Arbre  de  couche  qui  relie 
les  mouvements  des  deux  ma- 
apeur  par  des  roues  d^angle. 
id  arbre  de  couche  situé  au 
lussée ,  au-dessous  du  plan- 
remier  étage ,  pour  comman- 
lurs  à  chariot  et  en  Fair,  ma- 
lercer  et  autres  de  l'atelier  des 


c*  (fig.  3).  Second  arbre  de  couche  qui 
commande  les  outils  situés  au  premier 
étage. 

d.  Troisième  arbre  de  couche  paral- 
lèle aux  précédents,  et  destiné  à  faire 
mouvoir  les  machines  à  raboter,  les 
meules  et  autres  outils  de  Fatelier  des 
raboteuses. 

Ces  différents  arbres  sont  en  fer, 
composés  de  plusieurs  parties  réunies 
par  des  manchons,  et  tournés  sur  toute 
leur  longueur;  ils  portent  les  cônes  et 
les  poulies  nécessaires  qui  transmettent 
par  des  courroies  le  mouvement  de  rota- 
tion à  chacune  des  machines-outils. 

e.  Colonnes  en  fonte  qui  supportent 
les  charpentes  du  bâtiment,  et  servent 
eu  même  temps  à  recevoir  les  chaises  ou 
paliers  des  arbres  de  couche.  Elles  sont 
également  réparties  au  rez-de-chaussée 
et  au  premier  étage. 

F.  Atelier  des  tours  au  rez-de-chaus- 
sée (fig.l). 

Il  comprend  deux  longues  lignes  de 
tours  parallèles,  en  Tair,  à  chariot  et  à 
pointes, 

Les  uns,  n***  1  à  9,  montés  sur  des 
bancs  en  fonte, 

Et  les  autres,  n°*  tO  à  23,  sur  des 
bancs  en  bois  avec  patins  en  fonte. 

G.  Atelier  de  montage,  sur  le  même 
sol,  comprenant  une  double  ligne  de 
rails/  pour  recevoir  soit  des  grues  mo- 
biles ,  soit  des  chariots  très-bas  à  quatre 
roues,  destinés  à  enlever  et  transporter 
les  pièces  les  plus  lourdes.  Dans  cette 
partie  de  Tusine  sont  placés  divers  ou- 
tils, tels  que  : 

N"**  24, 25,  26, 27,  machines  à  percer, 
verticales  et  à  plateau  mobile  ; 

N»  28,  machine  radiale  à  percer  et  à 
aléser; 
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N"**  29  et  30,  petites  machines  à  rabo- 
ter, dites  limeuses; 

N"*  31  et  32,  machines  à  mortaiser; 

N^  33,  petite  plate-forme  à  diviser; 

N»  34,  différentes  meules  à  affûter  les 
outils; 

N""  35,  grae  mobile  à  chariot,  pouvant 
se  promener  sur  toute  la  longueur  du 
chemin  de  fer  ; 

N**  36,  une  suite  d'étaux  d'ajusteurs 
sur  une  seule  ligne. 

U.  Atelier  des  raboteuses.  Il  ren- 
ferme : 

Quatre  fortes  machines  à  raboter,  à 
outil  mobile,  de  longueurs  différentes, 
n***  37,  38,  39  et  40; 

Trois  autres  machines  moins  larges, 
no*  41,  42  et  43; 

Cinq  machines  étroites  à  outil  fixe, 
n*^  44,  45,  46,  47  et  48 ,  pouvant  aussi 
servir  à  faire  des  cannelures  ou  des  rai- 
nures ; 

Deux  grands  tours  à  fileter,  n<*  49 
et  50; 

Un  gros  tour  en  Pair,  à  plateau  et  à 
engrenages ,  n"*  51  (tome  4«  de  la  Publi- 
cation) ; 

Une  machine  à  tarauder  les  vis  et  les 
écrous,  n^  52  ; 

Deux  bancs  en  fonte,  n°*  53  et  54, 
destinés  à  aléser  horizontalement  des 
petits  cylindres  ; 

Une  grande  plate-forme  verticale, 
n?  55,  pour  diviser  et  tailler  les  engre- 
nages (voir  tome  4*}  ; 

Une  machine  à  dresser  et  tailler  les 
barrettes,  pour  métiers  de  filature  de  lin, 
n»  56  (tome  5")  ; 

Un  chemin  de  fer  /,  destiné  au  ser- 
vice des  grosses  machines  à  raboter; 

Une  grue  mobile ,  n»  57,  roulant  sur 
ce  chemin  pour  transporter  les  pièces. 

I.  Atelier  de  moulerie,  qui  contient: 

Une  grande  meule  verticale,  n°  58,  en 
pierres  dures,  pour  user  et  blanchir  des 
pièces  de  fonte  ou  de  fer  ; 

Deux  meules  plus  petites,  n"  59,  des- 
tinées au  même  usage  ; 


Des  meules  à  émeri,  n*  60  ; 

Et  d'autres  meules  à  polir,  n®  61. 

r^*"  62,  balance-basoule  pour  peser  la 
pièces; 

N"  63,  pompe  à  incendie; 

No  64,  grue  fixe  et  dynamométrique, 
placée  dans  la  grande  cour,  en  dehors  de 
Tatelier  principal,  pour  servir  au  dtat- 
gement  des  machines  à  expédier  ; 

N*"  65,  seconde  balance-bascule. 

J.  Atelier  des  forges ,  composés  de 
14  feux,  réunis  deux  à  deux,  n'^66,67, 
68,  69,  70,  71  et  72.  Chaque  foyer  est 
accompagné  de  sa  bigorne,  de  son  e&- 
clunie,  de  sa  grue  en  fer,  d*un  étaa  à 
chaud,  et  de  divers  outils  nécessaires  lo 
travail. 

h.  Ventilateur  qui  alimente  les  diren 
feux.  —  Il  est  mis  en  mouvement  paru 
arbre  de  couche  en  fer  qui  traverse  la 
cour,  et  qui  est  lui-même  commandé  par 
le  grand  arbre  c, 

i.  Marteau  vertical  à  enclume  mobile. 

K.  Magasin  à  charbon  de  forge. 

L.  Magasin  pour  le  charbon  des  fou* 
neaux  à  vapeur. 

M.  Petit  atelier  de  cémentation,  des* 
tiné  à  la  trempe  et  au  recuit  des  grosses 
pièces. 

N.  Râtelier  servant  de  magasin  pour 
les  fers. 

O.  Forge  double,  destinée  à  la  oonfectk» 
et  à  la  réparation  des  principaux  outils. 

P.  Ateliers  du  premier  étage,  destinés 
particulièrement  au  montage  et  à  la  con- 
fection des  métiers  à  lin  ;  il  comprend 
particulièrement  : 

D'un  côté,  une  suite  de  tours  pand* 
lèles  et  à  chariot,  ou  autres,  n»  78,  pour 
tourner,  aléser  et  fileter  toutes  les  petites 
pièces; 

Du  côté  opposé,  un  long  établi  eo 
bois,  à  tiroirs,  garni  d'étaux  d'ajusteon; 

Contre  plusieurs  colonnes  du  bâtiment 
sont  appliquées  des  petites  machines  i 
percer,  n°  74  ; 

Dans  différentes  parties  ,  du  local  des 
limeuses,  n»  75;  des  meules  à  affdter, 
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76;  une  petite  madiine  à  diviser,  r9<>  83,  un  banc  à  tirer; . 

^7;  une  machine  à  tarauder,  n**  78;  N»*  84,  85,  86,  des  machines  à  percer, 

Si  k  rextrémité,  une  petite  forge,  à  limer  et  à  mortaiser,  avec  plusieurs 

r9,  avec  son  soufQet,  son  enclume  et  étaux  d'ajusteurs  ; 

éCau.  N*"  87,  un  treuil  placé  au  milieu  du 

K  Atelier  du  deuxième  étage,  com-  local,  pour  servir  à  monter  les  pièces 

naot  :  du  rezHde-chaussée   au  premier  ou  au 

«a  menuiserie,  les  modèles,  plusieurs  deuxième  étage ,  et  réciproquement   à 

âers   montés  et  divers  outils ,  tels  descendre,  au  besoin,  des  machines  en- 

i:  tières,  finies  du  deuxième  ou  du  pre- 

1*  80,  des  établis  de  menuisier;  mier,  pour  les  sortir  et  les  charger  au 

\^  81 ,  une  grande  scie  circulaire  ;  rez-de-chaussée  ; 

\^  83,  deux  autres  scies  de  petit  dia-  N"*  88,  un  fourneau  à  chauffer  la  colle 

l«;  pour  les  menuisiers. 


IVOTirE. 


APPLICATION  DU  SYSTÈME  AU  MOUILLÉ 

A  LA  FILÀTURB  DU  COTON  ,  DE  LA  LAINE  ET  D*AUTBE8  MATIÀRE8 

FILAMENTEUSES  , 

Par  M.  MOTTE-BOSSUT,  manufactuner  à  Roubaix. 

In  cherchant  à  appliquer  à  la  filature  du  coton,  de  la  laine  et  d'autres  substances 

nenteuses  le  système  au  mouillé  employé  depuis  longtemps  au  filage  du  lin , 

Motte-Bossut  a  eu  principalement  pour  objet,  d'une  part,  d'opérer  avec  plus  de 

idité  et  d'économie,  et  de  l'autre,  d*atteindre  des  numéros  très-fins  avec  des  ma- 

BS  d'une  soie  très-courte,  comme  de  certains  cotons,  et  en  outre,  de  donner  à 

numéro  de  fil  déterminé  une  solidité  beaucoup  plus  grande,  qui  peut  s'élever  au 

ble  de  celle  obtenue  par  l'ancien  système  de  filature  à  sec. 

e  nouveau  mode  de  filature  perfectionnée  embrasse  deux  opérations,  savoir  : 

*  La  filature  dite  an  deuxième  degré  ; 

>  La  filature  au  troisième  degré,  ou  filature  en  fin. 

iH»  la  filature  au  deuxième  degré,  les  lames  ou  rubans,  proprement  dits,  four« 

par  le  laminoir  finisseur ,  et  tenus  très-ouverts ,  traversent  un  bac  plein  d'eau  , 

[uî  leur  donne  une  consistance  telle  que  l'allongement  en  deviendrait  impossible 

lia  modification  que  Tauteura  apportée  au  mode  dépression  ouau  sellage  des  bancs 

•oches.  Ce  sellage,  au  lieu  de  porter,  comme  à  l'ordinaire,  sur  chacun  des  trois 

ndres  supérieurs  ou  cylindres  de  pression,  pèse  sur  le  premier  et  sur  le  dernier 

lementy  laissant  entièrement  libre  celui  du  milieu  qui  n'agit  alors  que  de  son 

le  poids  sur  le  ruban.  Il  en  résulte  que,  sans  pincer  les  fibres  du  coton,  d'une 

dère  rigoureuse,  comme  auparavant,  il  en  permet  l'allongement  entre  le  pre- 

r  et  le  troisième  cylindres,  allongement  que  Taction  de  l'eau  rendrait  impos- 

e,  entre  le  premier  et  le  second  cylindres. 

n  réussit  parfaitement,  en  employant  pour  ce  genre  de  filature,  des  cannelures 

i  marquées,  et  en  même  temps  plus  distancées  que  celles  qui  sont  généralement 

ptées. 

Dur  la  filature  au  troisième  degré ,  ce  sont  les  mêmes  moyens  qui  ont  aussi 

né  les  meilleurs  résultats. 
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La  mèche  de  coton  filée  aux  bancs  à  broches  est  de  nouveau  soumise  à  ractkm 
de  l'eau  en  plongeant  dans  le  bac  transversal ,  qui  est  placé  entre  les  cylindres  et 
les  bobines.  Elle  passe  ainsi  mouillée,  de  ce  bac  à  la  première  rangée  de  cannelés, 
puis  successivement  à  la  deuxième  et  à  la  troisième. 

Or,  le  premier  cannelé  est  surmonté  d*un  rouleau  en  fer  ou  en  fonte,  sensible- 
ment plus  fort  que  d'habitude,  et  d'un  assez  gros  diamètre  pour  faire  pression  par 
son  propre  poids,  et  par  suite  empêcher  tout  glissement  dans  l'étirage  de  la  mèdhe. 

La  seconde  rangée,  celle  intermédiaire,  reçoit  au-dessus  un  cylindre  en  fer,  d*uo 
petit  diamètre,  que  Ton  peut  réduire  à  15  millimètres,  par  exemple,  afiu  d'agir eo 
toute  liberté,  et  par  conséquent  de  ne  pas  causer  une  pression  sensible  sur  la  mècbe, 
dans  son  passage  entre  la  première  et  la  troisième  colonne  de  cannelés. 

Cette  dernière ,  qui  délivre  la  mèche  ou  le  fil  étiré,  est  surmontée  d'un  cylindre 
ou  rouleau  garni  sur  toute  sa  surface  d*une  enveloppe  en  caoutchouc  vulcanisé 
et  recevant  une  forte  pression  par  des  contre-poids  suspendus  aux  brides  ou  cro- 
chets. 

Les  règles  d'étirage  ou  d'allongement  restent  les  mêmes  pour  ce  mode  de  filage 
au  mouillé  que  pour  la  filature  à  sec  ;  on  obtient  d'excellents  résultats  avec  un 
allongement  de  1  à  6,  dans  les  opérations  relatives  au  deuxième  degré  ;  et  on  peat, 
sans  inconvénient,  le  pousser  de  1  à  10  et  même  jusqu'à  12,  dans  les  opérations  au 
troisième  degré. 

Ce  qu'il  importe  principalement  de  remarquer  dans  cette  nouvelle  application 
de  filature  au  mouillé,  c'est  Fenveloppe  en  caoutchouc  vulcanisé  qui  garnit  le  cy- 
lindre supérieur  du  troisième  cannelé. 

On  sait,  en  effet,  que  dans  la  filature  du  lin,  au  mouillé,  les  cylindres  de  pres- 
sion, qui  sont  placés  au-dessus  de  la  première  colonne  horizontale  de  cannelés, 
sont  comme  ceux-ci  des  cylindres  en  cuivre  cannelés,  et  de  même,  sur  la  colonne 
de  devant ,  ce  sont  des  cylindres  cannelés  en  bois  dur ,  engrenant  également  avec 
des  cylindres  cannelés  en  cuivre.  Or,  cette  disposition  de  cylindres  étireurs  est  évi- 
demment beaucoup  plus  imparfaite  que  celle  adoptée  dans  les  filatures  à  sec  pour 
le  coton ,  où  l'on  emploie  des  cylindres  garnis  d'un  drap  moelleux  recouvert  lui- 
même  d'une  peau  lisse  en  veau  ;  mais  on  a  été  naturellement  amené  à  l'usage  de 
ces  cylindres  de  pression  en  métal  ou  en  bois  dur,  et  cannelés,  pour  le  filage  du 
lin  au  mouillé,  parce  que  l'eau  ne  permet  pas  l'emploi  du  drap  ou  du  cuir  comme 
garnitures  de  cylindres  étireurs;  car,  outre  que  Teau  en  mouillant  le  cuir  l'allonge 
considérablement  et  le  détériore  en  quelques  heures  de  travail ,  la  mèche  mouillée 
creuse  tellement  le  cylindre  que  le  laminage,  après  quelques  aiguillées,  devient  im- 
possible. Il  a  donc  fallu  renoncer  aux  essais  faits  de  cette  manière. 

Pour  parvenir  au  but,  on  a  donc  cherché  à  substituer  aux  cylindres  en  bois  can- 
nelés, aussi  bien  qu'aux  cylindres  couverts  de  cuir  ou  de  drap,  des  cylindres  de 
pression  garnis  de  tubes  en  caoutchouc  vulcanisé.  Cette  substance,  qui  existe  sous 
différentes  formes  dans  le  commerce,  n'a  jamais  été  appliquée  jusqu'ici  à  la  filature 
au  mouillé.  Par  Fapplication  de  ces  nouvelles  garnitures,  qui  sont  inaltérables  à 
l'eau  qui  les  couvre ,  le  nouveau  système  de  filature  de  M.  Motte-Bossut  devient 
pour  le  coton,  la  laine  et  autres  matières  filamenteuses,  non-seulement  possible, 
mais  même  extrêmement  simple  et  facile  ;  nous  avons  vu  des  échantillons  qui  pa- 
raissent réaliser,  dès  à  présent,  toutes  les  espérances  qu'on  en  attendait. 


MACHINE 

A  CANISELEII  ET  A  CAUBtEIt  LES  CYLIKDBES  DE  FllATlRE, 

Par  mm,  PlNEIi  et  liETHlHIililER, 

■fcCAHICIBHS  A  ROUIlf. 
(PLANCHB  22.) 


Parmi  les  nombreux  outils  exposés  en  1849  dans  la  galerie  des  machines, 
ao  palais  de  C Industrie,  quelques  connaisseurs  ont  pu  remarquer  avec 
intérêt  (en  passant  près  du  beau  modèle  de  la  Crampton  de  MM.  Derosne 
et  Cail)  un  appareil  très-simple,  exécuté  par  un  mécanicien  fort  modeste, 
M.  Letbuillier,  ouvrier  intelligent,  qui,  par  son  aptitude  et  son  travail, 
venait  de  s'établir  à  Rouen.  Mais  plus  d'un  visiteur,  regardant  du  côté  de 
la  gigantesque  locomotive,  n'a  pas  sans  doute  examiné  cet  appareil,  qui 
pourtant,  par  sa  spécialité  et  par  son  caractère  de  nouveauté,  aurait  dû 
attirer  l'attention.  Nous  voulons  parler  de  la  machine  à  canneler  et  calibrer 
les  cylindres  de  filature  inventée  par  M.  Pinel  (de  Rouen)  et  perfectionnée 
par  son  gendre. 

Nous  avons  publié,  dans  le  tome  111%  des  machines  à  faire  les  cannelures, 
soit  sur  les  cylindres  en  fer,  soit  sur  les  cylindres  en  bois;  mais  ces 
machines,  dont  Tune  opère  avec  un  burin  ou  grain  d'orge,  et  l'autre  avec 
une  fraise  circulaire,  ne  font  et  ne  peuvent  toujours  faire,  par  leur  dispo- 
sition, qu'une  seule  cannelure  à  la  fois;  elles  sont  cependant  aujourd'hui 
très-répandues,  non-seulement  dans  les  ateliers  de  construction  qui  s'oc- 
copent  de  la  confection  des  métiers,  mais  encore  dans  les  filatures  mêmes, 
qui,  pour  peu  qu'elles  aient  quelque  importance,  sont  forcées  d'avoir  un 
atelier  de  réparation. 

La  machine  de  M.  Pinel  diffère  entièrement  de  celles  qui  l'ont  précédée, 
en  ce  que,  d'une  part,  elle  effectue  les  cannelures  sur  toute  la  circonfé- 

vu.  19 
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rence,  en  même  temps,  et  que,  d*un  autre  côté,  elle  rend  la  surface  exté- 
rieure des  dents  parfaitement  cylindrique.  Or,  pour  cette  dernière  cond  - 
tion  seule,  la  machine  est  déjà  très-utile,  car  les  bons  filateurs  Font  reconna 
depuis  longtemps,  on  ne  saurait  trop  apporter  de  précision  dans  Texéca- 
tion  de  cylindres  cannelés,  surtout  de  ceux  qui  sont  destinés  aux  métiers 
filant  des  numéros  très-fins.  Si  les  cylindres  ne  sont  pas  exactement  de 
môme  diamètre  sur  toute  leur  longueur,  on  obtient  des  différences  daos 
la  grosseur  des  fils;  et  dans  une  fabrication  bien  faite,  il  ne  faut  pas  d'ir- 
régularité, d'inégalité  dans  les  numéros. 

Ainsi,  en  faisant  passer  une  bague  en  acier  trempé,  et  lisse  intérieure- 
ment, sur  un  cylindre  cannelé,  et  en  la  tirant  sur  la  longueur  de  celui-ci, 
son  arête  tranchante  enlève  toutes  les  parties  de  la  surface  qui  excèdent 
son  diamètre,  de  telle  sorte  qu*en  quelques  passes,  et  parfois  môme  en  une 
seule,  on  a  rendu  le  cylindre  parfaitement  d'égal  diamètre  dans  toute  son 
étendue. 

On  comprend  que  ce  calibrage  est  surtout  nécessaire  sur  des  cylindres 
qui  ont  été  cannelés  par  les  moyens  ordinaires  ;  mais  quand  les  cannelures 
elles-mômes  ont  été  faites  au  moyen  de  bagues  dentelées  à  l'intérieur,  et 
que  l'on  a  fait  fonctionner  comme  la  bague  lisse,  il  peut  ôtre  inutile  de  se 
servir  de  celle-ci  autrement  que  pour  ébarber  les  arêtes  extérieures.  Avec 
plusieurs  bagues  différentes,  on  forme  aisément  toutes  les  cannelures, 
parce  que  les  premières  les  commencent,  tandis  que  les  dernières  les 
achèvent  complètement;  il  en  résulte  que  les  cannelures  sont  tout  à  fait 
régulières  et  de  môme  diamètre  partout. 

Les  bagues  qui  servent  à  canneler  ou  à  calibrer  sont  ajustées  et  tenues 
solidement  dans  un  support  à  chariot  qui  marche  horizontalement,  guidé 
par  deux  colonnes  parallèles  et  entraîné  par  la  rotation  d'une  longue  vis 
de  rappel.  Les  cylindres  sont  fixes,  portés  non-seulement  par  leur  extré- 
mité, mais  encore,  au  besoin,  par  des  poupées  à  lunettes,  quand  ils  présen- 
tent une  certaine  longueur. 

DESCRIPTION  DE  LA  MACHINE  A  CANNELER, 

REPBÉSENTÉE  FIO.    1   A  6,  PL.  22. 

La  fig.  l'""  de  ce  dessin  est  une  élévation  longitudinale  de  la  machine 
toute  montée  ;  la  fig.  2  en  est  un  plan  général  vu  en  dessus,  et  la  fig.  3  en 
est  une  vue  par  bout. 

Elle  se  compose,  comme  parties  fixes,  de  deux  longues  colonnes  hori- 
zontales en  fer  A  ,  placées  dans  le  môme  plan  et  retenues  solidement  par 
de  forts  écrous  à  la  partie  supérieure  des  châssis  ou  pieds  en  fonte  BB^, 
reliés  vers  le  milieu  de  leur  hauteur  par  les  entretoises  en  fer  D,  et  que  l'on 
boulonne  simplement,  soit  sur  des  dés  en  pierre,  soit  sur  des  charpentes  G, 
incrustées  dans  le  sol. 

Pour  les  parties  mobiles,  au  milieu  de  Fespace  libre  laissé  entre  les  deux 
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colonnes,  est  la  vis  de  rappel  à  deux  filets  E,  qui,  d'une  part,  est  retenue 
dans  un  collet  du  châssis  B^  et,  de  l'autre,  dans  un  étrier  ou  traverse  en 
fer  F,  composée  de  deux  pièces  superposées  qui  enibrassent  les  colonnes 
et  y  sont  fixées  par  des  boulons  à  écrou. 

Cette  vis  de  rappel  porte  à  son  extrémité,  soit  une  manivelle  m,  lors- 
qu'on veut  marcher  à  la  main  (ce  qui  paraît  être  le  plus  généralement 
adopté],  soit  un  engrenage  qui  permet  de  la  faire  mouvoir  par  un  moteur 
continu  ;  mais  alors,  dans  ce  dernier  cas,  il  est  utile  de  disposer  le  mouve- 
ment de  telle  sorte  qu'on  puisse  aussi  bien  la  faire  tourner  è  gauche  qu'à 
droite  et  réciproquement,  afin  de  rappeler  dans  un  sens  ou  dans  l'autre  à 
volonté,  et,  par  suite,  pour  que  les  bagues  qui  ont  été  poussées  dans  une 
direction  puissent  revenir  de  même. 

Une  poupée  en  deux  pièces  G,  renfermant  en  son  milieu  (fig.  2)  un  écrou 
eu  bronze  a  qui  est  traversé  par  la  vis  de  rappel,  reçoit  de  celle-ci  un  mou- 
vement rectiligne,  dans  une  étendue  correspondante  à  la  longueur  des 
cylindres  à  canneler  ou  à  calibrer.  Cette  poupée  présente  de  larges  em- 
pattements, pour  être  bien  assise  sur  les  colonnes,  et  ne  pouvoir  dévier  de 
la  direction  qu'elle  doit  suivre;  les  deux  parties  reliées  par  les  quatre  bou- 
lons à  écrous  b,  forment  en  outre  oreilles  pour  se  relier  par  les  deux  fortes 
tiges  parallèles  en  fer  H,  à  la  seconde  poupée  I. 

Cette  dernière  est  exactement  composée,  comme  la  précédente,  de  deux 
parties  semblables  réunies  par  les  boulons  6^,  mais  renfermant  à  l'inté- 
rieur, au  lieu  d'un  écrou,  une  bague  ou  virole  d'acier  c  (voy.  la  fig.  4,  qui 
représente  sur  une  échelle  plus  grande  une  section  verticale  faite  par  Taxe 
de  la  poupée) . 

Lorsqu'on  veut  canneler,  la  bague  présente  la  forme  indiquée  sur  les 
détails  (fig.  5),  c'est-à-dire  qu  elle  est  dentelée  intérieurement,  près  de  la 
moitié  de  son  épaisseur;  ses  cannelures,  faites  avec  un  outil  spécial,  sont 
exactement  semblables  à  celles  que  l'on  veut  produire  sur  le  cylindre 
même  ;  seulement,  comme  on  ne  pouvait  faire  ces  dernières  d'une  seule 
passe,  c'est-à-dire,  avec  une  seule  bague,  on  a  le  soin  de  disposer  plusieurs 
bagues  semblables,  graduées  comme  on  fait  les  différents  tarauds,  par 
exemple,  qui  doivent  servir  à  tarauder  de  forts  écrous  ;  de  telle  sorte  que 
la  première  bague  commence  à  former  les  cannelures,  la  seconde  et  la  troi- 
sième impriment  celles-ci  plus  fortement,  et  les  dernières  finissent  entiè- 
rement. 

La  disposition  de  la  poupée  en  deux  pièces  permet  de  changer  ces  bagues 
très-promptement  ;  aussi  on  peut  dire  que,  malgré  le  temps  nécessaire 
pour  effectuer  les  changements  successifs,  un  cylindre  est  bien  plus  tôt  can- 
nelé par  cette  méthode  que  sur  les  machines  à  raboter,  où  une  seule  can- 
nelure se  fait  à  la  fois. 

Pour  calibrer  les  cylindres  qui  sont  préalablement  cannelés,  il  suffit  de 
mettre  è  la  place  de  la  bague  dentelée  une  bague  ou  virole  unie,  comme 
celle  indiquée  fig.  6  ;  elle  est  évidemment  faite  de  même,  un  peu  conique 
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à  l'extérieur  pour  s'ajuster  dans  la  poupée,  où  elle  est  retenue  par  une  vis 
de  pression  d  (fig.  k)  qui,  taraudée  dans  Tépaisseur  de  celle-ci,  pénètre 
d'une  petite  quantité  dans  la  rainure  pratiquée  sur  sa  loiigueur,  a6n  de 
Tempôeher  de  tourner  sur  elle-même  lorsqu'elle  travaille. 

Ces  bagues  ou  matrices  sont  toutes  évidées  intérieurement  dans  une 
partie  de  leur  épaisseur,  afin  de  dégager  les  copeaux  de  métal  qu'elles  en- 
lèvent à  chaque  passe  ;  elles  ont  ainsi  toute  la  solidité  nécessaire,  sans 
occasionner  trop  de  frottement  ;  leur  ouverture  est  d'ailleurs  légèrement 
conique  pour  couper  principalement  par  l'angle  de  la  face  antérieure. 

Le  cylindre  J,  que  Ton  veut  cannelcr  ou  calibrer,  est  porté,  d'une  part, 
par  une  tige  centrale  e  adaptée  au  milieu  du  collier  en  deux  pièces  K,  qai 
est  solidement  retenu  aux  colonnes  horizontales  A ,  et  dans  la  position 
qu'elle  doit  occuper,  par  les  boulons  à  écrou  /,  et,  de  l'autre,  par  une 
seconde  tigee^,  fixée  au  milieu  de  la  tête  du  châssis  vertical  B,  et  soutenue 
par  rétrier  en  deux  pièces  L.  Cette  seconde  tige  esta  embase,  par  conséquent 
elle  est  constamment  à  demeure,  tandis  que  la  première  e  n'en  a  pas;  mais 
elle  est  solidaire  par  son  écrou  avec  une  platine  en  fer  ^,  à  la  partie  infé- 
rieure de  laquelle  est  accrochée  la  chaîne  A,  qui  passe  sur  la  poulie  de  ren- 
voi M,  et  porte  le  contre-poids  N,  afin  de  maintenir  le  collier  K  et  la  tige  e 
du  côté  du  cylindre. 

Cette  disposition  présente  l'avantage  de  permettre  d'enlever  le  cylindre 
très-promptement,  et  d'en  remettre  un  autre  à  sa  place  de  même,  puisqu'il 
suffit  de  soulever  le  contre-poids  pour  rendre  le  collier  libre  et  faire  glisser 
celui-ci  en  arrière.  Elle  permet  aussi  de  placer  sur  la  machine  des  cylin- 
dres plus  ou  moins  longs  à  volonté,  et  même  des  cylindres  dont  les  tables 
sont  très-différentes. 

D'après  cela ,  il  est  aisé  de  concevoir  le  jeu  et  le  travail  d'une  telle 
machine  : 

Lorsque  le  cylindre  est  en  place,  comme  on  l'a  supposé  sur  le  dessin,  si 
on  imprime  à  la  vis  de  rappel  un  mouvement  de  rotation  sur  elle-même, 
comme  elle  est  prise  dans  ses  collets,  elle  force  nécessairement  l'écrou  a,  et 
avec  lui  la  poupée  G,  à  marcher  et,  par  suite,  à  faire  avancer,  en  même 
temps,  la  seconde  poupée  I  et  sa  bague  ou  virole  c.  Cette  dernière,  entou- 
rant le  cylindre,  attaque  sa  surface,  et  enlève  toute  la  matière  qui  excède 
son  diamètre  intérieur;  elle  polit  et  calibre  ce  cylindre,  si  son  intérieur  est 
lisse  comme  la  bague  (  fig.  6  )  ;  elle  y  imprime  ses  cannelures,  si  au  con- 
traire elle  est  dentelée  comme  celle  tracée  fig.  5. 


INDICATEUR -CARILLON   D'ALARME 

POUR  L'ALIISNTATIOS  DES  CHAUDIÈRES  A  TAPEDR 

Imaginé  par  HE.  IjRlflAITRE ,  Ingénieur  constructeur  de  chaudières  , 
et  exécuté  par  HE.  1¥ ACTIVER,  horloger-mécanicien,  à  Paris. 

(FIO.  7,  8  ET  9,   PLANCHE  22.) 


M.  Lemaitre ,  dont  nous  avons  à  déplorer  la  perte  toute  récente  et  à  qui 
industrie  doit  plusieurs  inventions  importantes  (1),  avait  imaginé  un 
^pareil  fort  ingénieux  que  Ton  a  pu  remarquer  avec  intérêt  à  TExposition 
*  18J^9,  et  que  nous  avions  choisi  parmi  les  collections  des  diverses  ma- 
lines,  des  différents  outils  et  instruments  remarquables  qu'il  nous  a  été 
îrmis  de  relever  en  détails. 

Cet  appareil  a  pour  objet  de  prévenir  le  mécanicien ,  le  chauffeur  ou  le 
nducteur  d'une  machine  à  vapeur  que  la  pompe  alimentaire  qui  injecte 
AU  dans  la  chaudière  fonctionne  mal ,  ou  qu'elle  a  cessé  de  fonctionner 
îpuis  un  certain  temps.  Il  avertit  de  plus  au  moyen  d'un  timbre  le  maxi- 
um  de  retard  que  peut  comporter  le  générateur  pour  lequel  il  a  été 
instruit. 

On  sait  de  quelle  importance  est  Talimcntation  continue  et  régulière  des 
laudières  à  vapeur,  et  combien  il  faut  apporter  d'attention  à  la  marche 
ss  pompes  qui  doivent  leur  envoyer  l'eau  nécessaire.  Or,  souvent  le 
lauffeur  ne  s'aperçoit  pas  assez  tôt  que,  quoique  la  pompe  joue,  elle  ne 
>nne  pas  d'eau ,  ou  elle  ne  fournit  pas  la  quantité  pour  laquelle  elle  a  été 
ilculée.  Ce  n'est  qu'en  jetant  les  yeux  sur  le  flotteur  appliqué  au  généra- 
!ur,  ou  quand  il  entend  le  bruit  du  sifflet  d'alarme,  qu'il  reconnaît  que 
liimentation  n'a  pas  bien  été,  mais  il  ne  saurait  dire  depuis  quel  temps 
le  n'agit  plus. 

;i)  Noui  devons  surtout  rappeler  sa  machiDe  à  river  les  tôle?,  publiée  dans  notre  1Y«  ? ol.,  et  qui 
puis  a  été  appliquée  en  Belgique  et  en  Angleterre. 
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L'appareil  de  M.  Lemaitre  remédie  parfaitement  à  cet  inconvénient.  Le 
principe  sur  lequel  il  repose  est  très-simple  ;  il  s'appuie  en  même  temps 
sur  le  jeu  du  piston  et  sur  le  jeu  des  clapets,  c'est-à-dire  que  d'un  côté 
l'instrument  est  mis  en  communication  avec  la  tige  du  piston»  et  de  l'autre 
avec  les  clapets  ou  avec  une  soupape  supplémentaire  qui  ne  fonctionne 
que  lorsque  les  clapets  de  la  pompe  jouent.  Or,  la  combinaison  du  méca- 
nisme est  telle  que  le  mouvement  des  clapets  détruit  celui  du  piston. 
Ainsi,  quand  la  pompe  est  en  marche,  si  tout  fonctionne  bien,  c'est-à-dire 
si  le  nombre  de  battements  de  chaque  clapet  correspond  exactement  aa 
nombre  de  coups  du  piston ,  laiguille  de  Tappareil  n'indique  rien, parce 
qu'elle  ne  bouge  pas.  Mais  si  la  pompe  continuant  à  marcher,  les  soupapes 
ne  jouent  pas,  les  coups  de  piston  seuls  faisant  mouvoir  l'aiguille,  celle-ci 
par  son  changement  de  position  indique  sur  un  cadran  le  temps  depuis 
lequel  l'interruption  a  eu  lieu. 

Pour  bien  comprendre  cet  effet,  il  est  utile  de  jeter  les  yeux  sur  les 
iig.  7,  8  et  9  qui  représentent  l'appareil  complet  vu  de  face,  en  coupe  ver- 
ticale, et  intérieurement.  Ce  n'est  autre  qu'un  mécanisme  d'horlogerie 
composé  d'un  barillet  A  renfermant  un  ressort  en  spirale,  comme  celui 
d'une  pendule,  et  fondu  avec  une  roue  dentée  B  de  72  dents  qui  engrène 
le  long  pignon  C  de  9,  monté  sur  l'axe  de  la  roue  d'échappement  D  de  24, 
dans  les  dents  de  laquelle  s'engage  le  double  rochet  E,  dont  l'axe  prolongé 
porte  au  dehors  un  marteau  F  destiné  à  frapper  sur  le  timbre  G.  Le  baril- 
let est  ajusté  sur  une  douille  mobile  en  cuivre  H,  qui  tourne  libre  sur 
Taxe  principal  a,  lequel  est  porté  par  les  deux  joues  verticales  de  la  boite 
en  tôle  ou  en  cuivre  I  qui  renferme  tout  le  mécanisme.  Cet  axe  se  pro- 
longe d'un  côté  au  dehors  de  la  boite  et  traverse  le  centre  du  cadran  gra- 
dué J,  pour  recevoir  l'aiguille  indicatrice  b,  qui  tourne  avec  lui,  tandis  que 
le  cadran  reste  immobile,  retenu  sur  la  face  de  In  botte.  Sur  la  même 
douille  H  est  rapportée  la  roue  dentée  K,  de  90  dents,  avec  laquelle  en- 
grènent, d'un  côté  un  pignon  c,  de  9  dents,  dont  l'axe  porte  au  dehors  de 
la  boîte  une  roue  à  rochets  L.  C(»lle-ci  est  armée  de  36  dents  et  est  mise 
en  mouvement  par  le  cliquet  d  qui  est  adapté  au  levier  ou  balancier  en  fer 
M,  lequel  est  en  communication  avec  la  tige  du  piston  de  la  pompe  ali- 
mentaire. 

Ainsi,  à  chaque  coup  de  piston,  le  balancier  est  soulevé,  et  en  retom- 
bant le  cliquet  d  fait  marcher  la  roue  L  d'une  dent  ou  de  1/36  de  révolu- 
lution  ;  par  suite  le  pignon  c,  monté  sur  son  axe,  et  par  conséquent  en- 
traîné dans  ce  mouvement,  fait  également  tourner  la  grande  roue  K  d  une 
quantité  très- petite,  en  raison  des  rapports  existants. 

Supposons,  par  exemple,  que  le  nombre  de  coups  de  piston  par  minute 
soit  30,  la  roue  L  fera  dans  ce  temps, 

30      5  .    , 
3g  =  ^  de  tour, 
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Dite  la  roue  K  qui  tourne  dix  fois  moins  vite  que  son  pigfnon  c,  ne 

séqnent,  il  faudra  12  minutes  complètes  pour  que  cette  roue  K 
aire  un  tour  entier. 

'axe  principal  a  est  également  ajustée  libre  la  roue  droite  N,  de 
I,  avec  laquelle  engrène  le  pignon  G  (Rg.  9)  de  ih^  dont  l'axe  porte 
à  rochet  0  (fig.  7)  mue  par  un  levier  M\  semblable  au  précédent 
Textrémité  se  relie  par  une  tige  à  Tun  des  clapets  de  la  pompe.  La 
Due  N  fait  corps  avec  une  roue  plus  petite  e,  qui  à  Faide  d*une  platine 
^y  communique  avec  une  autre  petite  roue  i  dont  Taxe  est  porté 
e-ci.  Celte  dernière  roue  a  donc  deux  mouvements  circulaires,  Tun 
-même  et  l'autre  autour  de  l'axe  a;  or,  elle  engrène  avec  les  che- 
implantées,  au  nombre  de  54,  sur  la  face  de  la  grande  roue  K,  il  en 
que  lorsque  tout  marche  régulièrement,  Taiguille  indicative  b,  ne 
pas  de  position,  parce  que  son  axe  se  trouve  à  la  fois  avancé  et  re- 
i  la  même  quantité. 

mbinaison  est  telle,  en  effet,  que  le  nombre  de  coups  du  balancier 
;  égal  à  celui  du  balancier  M  dans  le  même  temps,  produit  la  même 
,  mais  seulement  en  sens  inverse. 

la  roue  à  rochet  ayant  20  dents,  fait  1/20  de  tour,  à  chaque  pul- 
Q  levier  M^  le  pignon  monté  sur  son  axe  en  a  14,  et  engrène  avec 
N  qui  en  a  84.  Par  conséquent,  le  rapport  est  de  : 

14       1 
84  ^^6 

mr  30  pulsations  par  minute,  la  roue  0  fait 


1x30  =  1»  1/2 


ae  N  en  fait 


1,5  X  ^  =  -^  =  0,25 

soit  1/4  de  tour. 

rapport  entre  la  petite  roue  t  et  le  nombre  de  chevilles  de  la  roue 
de  1  à  3,  on  n'a  plus  pour  la  roue  N  que 

1/4x1/3  =  1/12  de  tour, 

lent  comme  ci -dessus. 

imprend  alors  maintenant  que  si  le  balancier  ou  le  levier  M^  ne 
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fonctionne  pas,  ce  qui  suppose  que  le  clapet  ou  la  soupape  à  laquelle  il  se 
relie  ne  joue  plus  elle-même,  la  roue  N  n'obéit  qu'au  mouvement  de  la 
roue  à  chevilles,  et  par  suite  l'axe  principal  a  qu'elle  entraîne  est  forcé  de 
tourner;  l'aiguille  s'avance  alors  et  indique  sur  le  limbe  gradué  J  qui  est 
supposé,  dans  l'appareil  représenté,  divisé  en  16  parties  égales  ou  16  mi- 
nutes, le  temps  ou  nombre  de  minutes  depuis  lequel  cette  soupape  a  cessé 
de  fonctionner. 

Sur  cet  axe  est  rapportée  une  espèce  de  came  /  (Gg.  9)  à  une  seule  dent,  à 
laquelle  s'accroche  la  branche  entaillée  m,  après  une  révolution  entière; 
cette  branche  est  reliée  par  le  tourillon  >  au  bras  incliné  n  qui  en  tombant, 
par  la  chute  môme  de  la  première,  rencontre  une  goupille  o  adaptée  à  la 
roue  d'échappement  D  et  l'empêche  de  tourner  ;  il  en  résulte  par  suite  que 
le  marteau  est  poussé  vivement  contre  le  timbre  G  et  appelle  l'attention  da 
chauffeur  ou  du  conducteur  de  la  machine. 

En  terminant  cette  description ,  qu'il  nous  soit  permis  de  dire  quelques 
mots  sur  M.  Lemaitre  que  l'industrie  vient  de  perdre  tout  récemment. 

NOTICE  HISTORIQUE  SUR  LES  TRAVAUX  DE  M.  LEMAITRE. 

M.  Lemaitre  est,  on  peut  le  dire,  rhomme  de  ses  œuvres.  Après  quelques  mois 
d'apprentissage  comme  menuisier  dans  un  villa^^e  de  Norniandie,  il  vint  à  Parii 
pour  travailler  dans  le  bâtiment  ;  c'était  un  chemin  de  traverse  pour  arriver  à  s'é- 
lever plus  tard  au  premier  rang  parmi  les  constructeurs.  Déjà  il  pensait  à  la  méca- 
nique, et  pour  s'en  rendre  Taccès  moins  difticile,  il  suivit  pendant  deux  ans  les 
cours  de  géométrie,  de  mécanique  et  de  physique  au  Conservatoire  des  Arts  et 
métiers  ;  le  peu  de  temps  qui  lui  restait  était  employé  au  dessin  des  machines. 
Bientôt  il  entra  comme  menuisier  modeleur  dans  un  établissement  important  où 
Ton  construisait  des  métiers  de  filature;  au  bout  de  quelques  mois,  il  montait  des 
bancs  à  broches;  peu  de  temps  après  il  entra  chez  M.  Cave,  qui  commençait  alors 
son  atelier  de  construction,  et  qui,  reconnaissant  les  capacités  de  M.  Lemaitre  ,lui 
conGa  la  direction  de  plusieurs  travaux  d'une  certaine  importance,  puis  ils  devin- 
rent beaux-frères. 

M.  Lemaitre  resta  ensuite  pendant  plus  de  douze  ans  chargé  d'une  partie  des 
grands  travaux  que  M.  Cave  a  exécutés  pour  les  appareils  à  vapeur  de  TÊtat.  Les 
divers  travaux  Tont  amené  à  faire  dans  les  outils  et  dans  les  machines  des  amélio- 
rations utiles  II  fut  le  premier,  en  1832,  qui  mit  en  pratique  le  condenseur  par 
surfaces. 

Mais  ce  qui  le  préoccupait  le  plus,  c'était  le  travail  de  la  chaudronnerie,  et  sur- 
tout Timperfection  de  son  outillage.  Il  se  décida  enfin,  en  1840,  à  former  un  éta- 
blissement spécial  pour  cette  branche  de  construction  ;  il  commença  par  apporter 
des  perfectionnements  aux  anciens  outils  et  en  imagina  de  nouveaux.  Kn  1844,  le 
jury  d'exposition  en  rendit  un  compte  extrêmement  favorable  et  lui  décerna  la  mé- 
daille d'or;  c*est  à  cette  époque  que  nous  publiâmes  sa  belle  et  intéressante  machine 
à  percer  et  river  les  tôles,  qui  est  évidemment  la  plus  heureuse  conception  en  ce 
genre.  Depuis,  il  n'avait  cessé  de  donner  de  l'extension  à  son  usine. 
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En  1847,  il  a  employé  jusqu'à  deux  cents  ouvriers,  et  il  faisait ,  en  moyenne, 
pour  près  de  300  mille  francs  de  travaux  par  année  en  chaudronnerie  de  toute 
espèce.  Il  a  fait  encore  en  tôlerie  plusieurs  grues  de  grande  puissance,  des  plaques 
tournantes  de  grand  diamètre,  des  poutrelles  pour  ponts  suspendus  et  divers  tra- 
vaux de  cette  nature* 

Depuis  plusieurs  années,  M.  Lemaitre  s*était  appliqué  à  substituer,  dans  certaines 
limites,  la  tôle  au  fer  forgé  et  à  la  fonte.  Dans  ce  but,  il  a  fait  plusieurs  expé- 
riences sur  la  résistance  de  torsion  et  celle  de  flexion  des  pièces  cylindriques  en 
tôle,  et  qui  l'ont  mis  à  même  de  travailler  plus  hardiment  qu'il  n'aurnit  pu  le  faire 
autrefois  ;  il  a  construit,  il  y  a  cinq  ans,  un  arbre  en  tôle  de  13  m.  50  c.  de  longueur, 
et  0  m.  55  c  de  diamètre,  pour  un  appareil  à  vapeur  de  250  cheveaux.  Il  était  per- 
suadé qu'on  peut  exécuter  par  la  chaudronnerie  une  foule  de  travaux  à  un  prix 
infiniment  moins  élevé  qu'avec  d*autres  matières,  et  d*une  solidité  qui  ne  laisse 
rien  à  désirer,  notamment  les  pièces  d*une  grande  portée,  telles  que  ponts,  arbres, 
poutres,  grues,  colonnes,  machines  à  mater,  écluses,  etc. 

Les  r^ultats  qu'il  a  obtenus ,  les  expériences  auxquelles  il  s'est  livré  ne 
laissent  aucun  doute  sur  la  possibilité  d'arriver  en  suivant  cette  voie,  à  des  applica- 
tions utiles  et  inespérées.  Ses  innovations  ont  été  accueillies  très-favorablement 
parla  Société  d'Encouragement,  qui  lui  a  décerné  une  médaille  d*or. 

On  a  remarqué  à  son  exposition  de  1849:  r  un  pont  en  tôle^  qu'il  a  éprouvé 
à  45,000  kil.,  charge  plus  que  double  d'une  locomotive,  si  Ton  compare  la  longueur 
de  ces  machines  à  celle  sur  laquelle  étaient  répartis  les  poids  qui  ont  servi  à  l'é- 
preuvt'  :  ce  genre  de  pont,  nouveau  en  France,  est  d*un  prix  de  plus  de  30  p.  100 
moins  élevé  que  ceux  en  fonte,  tout  en  présentant  plus  de  sécurité  ;  2°  une  grue  en 
tàle  capable  de  soulever  22,000  kil.,  et  cotée  seulement  400  fr.  la  tonne,  du  poids 
qu'elle  soulève,  soit  20  p.  100  moins  élevé  que  le  prix  des  grues  en  fonte;  3**  l'ap^ 
pnreil  dit  Carillon  d*alarme^  que  nous  venons  de  décrire  ;  4  '  des  viroles  pour 
tubes  de  chaudières,  viroles  différentes  de  toutes  celles  fabriquées  jusqu'à  présent, 
en  ce  qu'elles  ne  sont  ni  forgées  ni  tournées,  mais  toutes  exécutées  mécaniquement 
par  des  procédés  très-simples,  que  nous  ferons  connaître  prochainement  avec 
détails;  5<*  un  sifflet  cTalarme  à  sons  variables,  dont  le  principe  est  basé  sur  celui 
de  la  flûte,  et  qui,  en  laissant  passer  à  Tintérieur  du  cylindre  une  certaine  quantité 
de  vapeur,  réglée  par  un  clapet  placé  au-dessus  et  que  Ton  ouvre  plus  ou  moins 
pour  varier  les  sons. 

M.  Lemaitre,  par  ses  divers  travaux,  s'est  justement  acquis  une  belle  réputation 
non-seulement  en  France,  mais  à  Fétranger.  Il  est  douloureux  de  voir  de  tels 
hommes  mourir  si  tôt,  au  moment  de  recueillir  la  récompense  de  leur  génie  et  de 
leur  persévérance. 


FLOTTEURS  A  SIFFLET 


ET  SIFFLETS  AVERTISSEURS 


APPLIQUÉS  SUR  LES  GÉNÉRATEURS  A  VAPEUR, 


Par  m.  liETHlJIIililKR ,  Mécanicien  à  Rouen. 


(planche  23.) 


On  sait  combien  il  est  important  d'avoir  sur  les  générateurs  à  vapeur  de 
bons  appareils  qui  préviennent ,  pendant  le  service ,  non-seulement  le 
chauffeur  ou  le  mécanicien  chargé  de  les  entretenir,  mais  encore  les  chefs 
d'établissements,  les  conducteurs  ou  les  inspecteurs,  à  des  distances  assez 
éloignées,  afin  d'éviter  des  accidents  plus  ou  moins  graves,  dont  les  con- 
séquences sont  toujours  extrêmement  fâcheuses. 

M.  Lethuillicr,  s'occupant  depuis  plusieurs  années  de  la  construction 
des  instruments  et  des  divers  appareils  de  sûreté  principalement  appli- 
cables aux  chaudières  à  vapeur,  a  pu  apporter  successivement  dans  plu* 
sieurs  d'entre  eux  des  modiGcations  importantes,  et  arriver  par  suite  à  en 
faire  d'une  disposition  complètement  nouvelle,  qui  présentent  sur  les 
autres  des  avantages  incontestables.  Ainsi  il  est  parvenu  à  exécuter  des 
sifflets  avertisseurs  ou  sifflets  d'alarme,  qui,  tout  en  évitant  les  inconvé- 
nients de  ceux  qui  ont  été  proposés  précédemment,  ont  le  mérite  d'être 
d'une  construction  très-simple,  dun  montage  facile,  et  de  ne  pas  être 
susceptibles  de  se  déranger,  quelle  que  soit  d'ailleurs  la  négligence  ou  le 
peu  d'attention  du  chauffeur. 

Il  a  disposé  ces  instruments  de  plusieurs  manières ,  soit  pour  les  appli- 
quer sur  des  chaudières  de  locomotives  ou  de  bateaux,  soit  pour  les  adap- 
ter à  des  chaudières  Gxes,  de  toutes  formes  et  de  toutes  dimensions. 

Son  système  de  sifflets,  au  lieu  d'être  à  timbre  et  à  disque  circulaire 
laissant  échapper  la  vapeur  sur  toute  la  circonférence  à  la  fois  par  une 
fente  très-étroite,  comme  on  les  a  faits  jusqu'ici,  sont  disposés  d'une  nia- 
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ère  analogue  h  ceux  que  l'on  remarque  dans  les  jouets  d'enfant.  Ainsi 
.  consistent  en  une  sorte  de  cloche  ou  de  cylindre  creux,  échancré  laté- 
lement,  pour  former  une  ouverture  oblique,  qui  est  en  communication 
ec  le  conduit  de  vapeur  par  un  orifice  de  5  mill.  de  diamètre,  de  sorte 
le  lorsque  la  vapeur  sort  par  cet  oriflce,  elle  frappe  le  bord  de  l'ouverture 
dique,  et  produit  un  son  très-prononcé  qui  est  encore  augmenté  par  la 
ipacité  intérieure  de  la  cloche. 

Les  Gg.  10,  11  et  12  du  dessin  pi.  22«  peuvent  donner  une  idée  de  ce 
;nre  de  sifflets  appliqués  sur  les  chaudières  fixes;  les  fig.  13  à  16  repré- 
intent  des  sifflets  analogues,  mais  se  manœuvrant  à  la  main,  appliqués 
ir  les  bateaux  et  les  locomotives. 

Flotteur  a  sifflets  avec  balancier  intérieur.  —  Ce  système  a 
ivantage  de  permettre  de  placer  le  sifflet  où  on  le  désire,  à  des  dis- 
mces  plus  ou  moins  éloignées  de  la  chaudière ,  tout  en  restant  en  com- 
lunication  avec  elle.  11  consiste  en  une  douille  de  cuivre  ou  de  bronze  A, 
ridée  intérieurement  et  fermée  complètement  par  le  haut,  mais  ouverte 
n  a,  et  percée  à  sa  base  d'un  petit  trou  b,  qui  donne  issue  à  la  vapeur 
ig.  11).  Elle  est,  en  outre,  filetée  à  cette  base  pour  se  relier  avec  un  man- 
lon  à  une  base  B  de  même  métal,  fixé  par  un  écrou  au  bout  du  tube  C, 
li,  prenant  les  contours  nécessités  par  la  localité,  s'assemble  par  l'autre 
[trémité  avec  le  canon  D  appliqué  sur  le  générateur.  Ce  canon,  fileté  in- 
Tieurement,  se  visse  sur  la  partie  extérieure  du  support  E,  qui,  prolongé 

I  dedans  de  la  chaudière,  porte  Taxe  du  balancier  F,  dont  le  bras  le  plus 
)ort  porte  la  tige  c  du  flotteur  H,  et  le  plus  long  le  contre-poids  G,  qui  lui 
lit  équilibre. 

Le  sommet  d  de  cette  tige  forme  un  bouchon  ou  soupape  conique  qui 
itme  l'ouverture  semblable  ménagée  au  haut  du  canon  I),  à  la  naissance 

II  tube  C.  Ainsi,  tant  que  Teau  est  à  son  niveau  normal,  cette  ouverture 
>nique  reste  fermée,  il  ne  peut  sortir  de  vapeur,  le  sifflet  ne  fonctionne 
is;  mais  lorsque  Talimentation  a  été  ralentie,  et  que,  par  suite,  le  liquide 
$t  descendu  au-dessous  du  niveau  de  régime,  l'extrémité  conique  de  la 
ge  e  découvre  son  orifice  et  donne  passage  à  la  vapeur,  qui  alors  s'élève 
isqu'au  sifflet  et  produit  le  son  aigu  que  Ton  peut  entendre  très-bien  dans 
»  parties  les  plus  éloignées  de  Tusine. 

Au  besoin,  on  peut  manœuvrer  l'appareil  à  la  main,  à  l'aide  de  la  tige 
dditionnelle  e  qui,  traversant  un  stuffingbox,  permet  de  soulever  la  grande 
ranche  du  balancier  F,  et,  par  suite,  d'ouvrir  la  soupape  conique  e/,  pour 
lire  fonctionner  le  sifflet  et  reconnaître  s'il  est  en  bon  état. 

Ce  système  de  flotteur  a  l'avantage  de  ne  pas  permettre  au  chauffeur 
n'îl  puisse  l'empêcher  de  fonctionner  ;  le  chef  ou  le  contre-maître  de 
établissement  est  toujours  prévenu  dès  que  l'eau  est  descendue  au-des- 
ous  de  son  niveau  normal. 

Sifflet  avertisseur  a  double  siège.  —  La  fig.  12  représente  un 
Qtre  système  de  sifflet  d'alarme  à  double  siège  ou  double  soupape,  qui 
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indique  bien  aussi  quand  le  niveau  de  Teau  dans  la  chaudière  est  trop  bas. 
La  tige  c,  qui,  à  l*eitrémité  supérieure  est  attachée  à  la  chaîne  à  contre- 
poids I,  et  porte  le  flotteur  à  son  extrémité  inférieure,  est  munie  de  deui 
parties  coniques  d^d'^  qui  s'appliquent  successivement  sur  les  sièges  de  la 
colonne  creuse  J,  laquelle  est  fondue  avec  la  douille  horizontale  A  for* 
mant  sifflet  et  avec  le  support  K  de  la  poulie  à  gorge  L. 

Il  est  aisé  de  concevoir  que,  par  cette  disposition,  lorsque  le  flotteur 
renfermé  dans  la  chaudière  descend  par  un  abaissement  d'eau,  la  tige  « 
descend  aussi,  et  sa  soupape  inférieure  d  découvre  Torifice  qui  permet  àk 
vapeur  de  s'échapper  ;  mais  sa  course  est  limitée,  parce  que  la  soupape 
supérieure  d'  repose  alors  sur  son  siège,  et  au  contraire,  lorsque  le  niveau 
s*é1ève  au-dessus,  la  même  soupape  d  ferme  tout  passage. 

M.  Lethuillier  exécute  de  ces  sifflets,  qui  préviennent  aussi  bien  quand 
il  y  a  trop  d*eau  dans  la  chaudière  que  lorsqu'il  n'y  en  a  pas  assex. 

Sifflets  avebtisseurs  a  sons  variables.  —  Ce  mécanicien  a  cons- 
truit également  des  sifflets  avertisseurs  proprement  dits,  spécialement  des- 
tinés aux  locomotives  et  aux  bateaux  à  vapeur,  et  établis,  au  reste,  sur  le 
même  principe  que  les  précédents,  mais  avec  cette  différence  toutefois 
qu'ils  fonctionnent  à  la  main;  et  un  grand  nombre  d'entre  eux,  au  liea 
d'être  simples,  sont  réellement  multiples;  c'est-à-dire  que  la  vapeur  peut 
sortir  à  la  fois  par  plusieurs  orifices  et  agir  comme  s'il  y  avait  plusieurs  sif- 
flets réunis. 

Les  fig.  13  et  \k  représentent ,  en  coupes  verticale  et  horizontale,  un 
système  de  sifflet  à  trois  cloches  pouvant  produire  des  sons  différents. 

Il  se  compose  de  la  réunion  de  trois  cylindres  creux  A  fondus  ensemble, 
et  ayant  chacun  leurs  ouvertures  latérales  a  exactement  en  regard  de^  ori- 
fices h  pratiqués  dans  la  base  circulaire  B,  qui  porte  le  tout.  Cette  base 
reçoit  en  dessous  un  petit  robinet  M,  que  l'on  fait  simplement  tournera  la 
main,  quand  on  veut  siffler,  à  l'aide  de  la  manivelle  à  trois  poignées  N, 
fig.  15  On  visse,  on  boulonne,  si  on  le  juge  convenable,  Tappareil  directe- 
ment sur  la  chaudière,  ou  on  le  rapporte  par  un  tuyau. 

Par  la  disposition  des  orifices  pratiqués  au  robinet,  on  peut  à  volonté 
mettre  une  seule  ouverture  a  en  communication  avec  la  chaudière  ou  bien 
les  trois  ensemble;  il  suffit  pour  cela  de  tourner  la  manivelle  de  telle  sorte 
que  Tune  des  poignées  soit  verticale  ;  ces  poignées  sont  de  forme  diffé- 
rente, comme  le  montre  la  fig.  15,  pour  qu'on  puisse  toujours  les  distinguer. 

Les  sons  produits,  lorsque  le  robinet  est  entièrement  ouvert,  par  Teffet 
de  la  vapeur  qui  agit  à  la  fois  sur  les  différentes  ouvertures  opposées, 
sont  tellement  considérables,  que,  dans  des  temps  calmes,  ils  peuvent  s*en- 
tendre  à  plus  de  10  kilomètres  de  distance,  ce  qui  est  d*un  grand  intérêt 
pour  les  chemins  de  fer  et  la  navigation,  parce  qu'il  permet  de  prévenir 
assez  longtemps  à  l'avance  et  d'éviter  des  accidents.  On  emploie  aujour- 
d'hui ce  système  de  sifflet  avertisseur  sur  les  locomotives  en  mouvement 
dans  les  gares  et  pour  les  trains  de  marchandises. 
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Pour  les  navires,  M.  Lethoillier  en  établit  à  quatre  cylindres  produisant 
on  son  aigu,  qui,  en  mer,  se  fait  entendre  à  12  kilomètres. 

Le  système  de  sifflet  avertisseur  à  un  seul  cylindre  représenté  en  coupe 
verticale  sur  la  Gg.  16  est  particulier  par  Taddition  d'un  plateau  mobile  0 
qui  permet  d'augmenter  ou  de  diminuer  la  capacité  de  la  cloche  A,  et,  par 
suite»  de  varier  le  son.  Ce  plateau  est  attaché  à  une  tige  filetée  P,  que  l'on 
peut  faire  tourner  en  dehors,  pour  le  monter  ou  le  descendre  de  la  quan- 
tité qu'on  désire.  L'appareil  fonctionne  lorsqu'on  ouvre  son  robinet  M, 
comme  le  précédent. 

H.  de  Saint-Léger,  ingénieur  des  mines  à  Rouen,  ayant  eu  l'occasion 
d'eipérimenter  les  différents  appareils  d'alarme  de  M.  Lethuillier,  en  a 
rendu  un  compte  très-favorable,  et  a  reconnu  que  ce  constructeur  avait 
complètement  résolu,  à  ce  sujet,  le  problème  pratique  dont  la  solution 
avait  été  imparfaite  jusqu'à  présent,  sous  le  rapport  de  la  solidité,  de 
l'eiactitude  et  de  la  régularité. 

Les  sifflets  à  biseau,  avec  des  ouvertures  de  5  millim.  de  diamètre  près 
la  sortie  de  la  vapeur,  ont  en  effet  le  mérite  de  ne  pas  s'engorger,  ni  de  se 
déranger,  dans  aucun  cas. 

Voici  les  prix  auxquels  il  les  livre  au  commerce  : 

Flotteurs  (Talarme. 

N"*  1,  avec  balancier  à  Tintérieur  de  la  chaudière  et  le  sif- 
flet à  l'extérieur  du  bâtiment,  sans  tuyau  conducteur 
ni  meule 75  fr. 

N"*  2,  à  Textérieur,  sans  meule 46 

Si/fletS'Avertisseurs  pour  chemins  de  fer  et  bateaux. 

Sifflet  à  1  son  ordinaire 35 

2  sons  séparés  et  1  seul  cylindre 50 

2  sons  et  3  cylindres 75 

1  son  et  k  cylindres 80 


NiOTICES  IMDrSTRlEIiliEli. 


LOCOMOTIVE  LE  IIHONE  PAR  M.  ERNEST  GOUIN. 

M.  Ernest  Gouin  a  fondé ,  depuis  quelques  années ,  des  ateliers  pour  la  cons- 
tniction  des  machines  que  le  nombre  ,  la  puissance  et  le  perfectionnement  de  leurs 
outils,  placent  au  premier  rang  parmi  les  usines  importantes  de  la  France. 

Il  est  déjà  sorti  de  ces  ateliers  un  grand  nombre  de  locomotives  ;  elles  ne  se  sont 
pas  fait  remarquer  seulement  par  leur  travail  et  par  leur  service,  mais  aussi  par  de 
notables  améliorations.  Avant  de  créer  son  établissement,  M.  Gouin  avait  étudié 
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en  Angleterre  la  construction  des  locomotives,  et  dirigé  comme  iDgénieur  la  loco- 
motion sur  Tun  de  nos  chemins  de  fer. 

Le  lihône,  qu'il  a  envoyé  à  Texposition,  présente,  par  Tensemble  de  son  système, 
quelque  ressemblance  avec  les  locomotives  construites  il  y  a  quinze  ans.  La  forme 
de  la  chaudière ,  la  disposition  des  essieux,  la  position  des  cylindres,  sont  à  peu  près 
ce  qu^elles  étaient  dans  les  machines  qui  ont  paru  dans  les  premières  années  de 
l'exploitation  du  chemin  de  fer  de  Liverpool  à  Manchester.  Les  machines  d*im 
faible  poids  avaient  une  grande  stabilité  dans  la  marche.  Les  inconvénients  qu*oi 
leur  trouvait  étaient  des  nianques  de  puissance  et  elles  consommaient  trop  de 
charbon  ;  c*est  pour  remédier  à  ces  défauts  qu*on  avait  songé  aux  longues  chas- 
dières  qui  devaient  produire  beaucoup  de  vapeur  et  consommer  peu  ;  ces  avantage! 
n'ont  point  été  obtenus.  On  a  augmenté  ainsi  le  poids  de  la  machine  sans  augmenta 
la  production  de  vapeur,  et  il  en  est  résulté  un  inconvénient  grave»  c*est  la  résis- 
tance que  les  gaz  ont  éprouvée  à  passer  dans  de  longs  tubes  et  à  travers  une  grille 
réduite,  résistance  dont  le  tuyau  d'échappement  a  dû  triompher  aux  dépens  de  la 
force  des  cylindres. 

On  avait  trouvé  le  mécanisme  des  premiers  cylindres  compliqué  et  d*une  inspe^ 
tion  difflcile,  et  on  a  eu  recours  aux  cylindres  extérieurs.  La  nouvelle  position  des 
cylindres,  jointe  au  rapprochement  des  essieux  extrêmes,  accrut  les  mouvemeDU 
de  lacet  et  les  chances  de  sortir  de  la  voie. 

On  reconnaît  aujourd'hui  presque  universellement  que  pour  atteindre  le  but 
qu'on  se  proposait,  il  fullait  non  pas  allonger  la  chaudière  et  les  tubes,  mais 
augmenter  la  surface  de  grille,  augmenter  le  nombre  des  tubes  et  leur  section.  La 
faculté  de  vaporisation  de  la  chaudière  est  alors  augmentée  sans  que  Ténergie  de 
Téchappement  doive  devenir  plus  grande.  Au  contraire,  Pair  et  les  gaz  passent  plus 
facilement  ù  travers  le  coke,  et  les  tubes  rendent  le  tirage  par  Téchappement  pres- 
que inutile.  Les  essieux  extrêmes  maintenus  à  une  distance  raisonnable ,  conser- 
vent a  la  machine  la  stabilité  que  lui  donne  la  position  des  cylindres  agissant  sur 
un  essieu  coudé.  Les  avantages  de  ces  dispositions  sontconGrmés  par  l'expérience. 
Chaque  jour  les  ingénieurs  les  plus  compétents  viennent  appuyer  le  système  adopté 
dans  la  machine  le  Rhône. 

M.  Gosch,  ingénieur  de  matériel  du  Great-Western,  qui  a  fait  sur  les  locomotives 
les  expériences  les  plus  complètes,  a  constaté  les  avantages  que  présentait  ce  genre 
de  machines  sous  le  rapport  de  la  stabilité,  de  la  consommation  et  de  la  vitesse.  La 
section  de  la  grille  et  des  tubes  établie  sur  les  proportions  indiquées  par  Texpé- 
rience,  et  combinée  avec  un  grand  diamètre  de  cylindres  et  une  détente  prolongée, 
a  fait  descendre  la  consommation  aux  dernières  limites  atteintes  jusqu'à  ce  jour 
par  des  charges  et  des  vitesses  considérables.  Les  résultats  sont  des  résultats  pra- 
tiques, incontestables,  basés  sur  les  faits  de  tous  les  jours. 

Le  mérite  de  la  machine  le  Rhône  est  de  réunir  tous  les  perfectionnements  dus 
à  une  longue  observation. 

Le  système  de  distribution  est  à  détente  variable,  d'après  le  principe  de  la  cou- 
lisse Stephenson.  En  voici  le  tableau  : 
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TABLEAU  DE  DETENTE. 


FoUitt. 


Admission 
pendant. 


Délente. 


Avance  à 

réchappe- 

ment. 


le. 

76.74 

15.05 

'      ^, 

71.65 

17.S8 

9». 

6S.49 

91.29 

|e. 

58. IS 

94.74 

5«. 

47.81 

99.56 

6». 

37.45 

33.35 

7». 

i6.53 

35.79 

8.91 

n.07 

13.99 
17.14 
99.63 
99.90 
37.86 


Écliappe- 
ment  pen- 
dant. 


90.71 
87.90 
84.91 
80.79 
74.74 
68.17 
59.60 


Compres- 
sion. 

Avance 
contre 

vapear. 

8.57 

0.79 

11.03 

1.07 

13.39 

1.77 

16.69 

9.59 

90.93 

4.33 

95.39 

6.51 

99.73 

10.67 

Rapport     I     Rapport 

de  l'oQTerture  de  l'onvertore 

iMor  pour 

l'admission    l'échappement 

ù  la  surface  '  k  la  snrface  ' 

du  piston,    i    du  piston. 


1/16 
1/16 

1/18 
1^ 
1/97 
1/39 
1/37 


1/9 

1/9 

^19 

1/10 

1/10 

1/19 

1/13 


Le  rapprochemeot  des  cylindres  dans  la  machine  le  Rhône  devait  rendre  presque 
insensibles  les  mouvements  de  lacet  dus  à  Tinertie  des  bielles ,  tiges  de  pistons,  de 
même  que  le  ressort  d*attelage  devait  s'opposer  au  mouvement  de  va  et  vient  ou  de 
tangage  produit  par  la  même  cause. 

Bl.  Gouîn  a  voulu  néanmoins  détruire  complètement  la  tendance  à  ces  mouve* 
ments  et  ne  pas  s'en  rapporter  seulement  au  grand  écartement  des  roues  extrêmes, 
éeartement  qui,  sans  en  détruire  la  cause,  s'oppose  au  lacet  aux  dépens  des  rails , 
des  rebords  des  roues,  des  boîtes  à  graisse,  des  essieux  et  des  bâtis. 

De  même  les  ressorts ,  que  depuis  quelques  années  on  a  intercalés  entre  la  ma- 
chine et  le  tender,  n'absorbent  la  force  alternative  qui  produit  le  tangage  qu'après 
qu'elle  a  exercé  son  action  fâcheuse  sur  les  boîtes  à  graisse  et  les  guides,  dont  elle 
augmente  notablement  l'usure  ;  il  fallait  empêcher  cette  force  perturbatrice  de 
naître.  M.  Gouina  pu,  avec  le  travail  de  M.  Lechâtelier,  obtenir  ces  résultats. 

Il  a  pour  cela  proflté  des  bielles  d'accouplement,  et  leur  poids  étant  insuffisant, 
lia  ajouté  deux  contre-poids  de  56  kil.  chacun,  dont  le  centre  de  gravité  est  à  566 
millim.  de  Taxe  de  Tessieu.  Les  roues  ont  été  calées  sur  les  essieux  de  manière  que 
les  manivelles  extérieures  fassent  avec  le  prolongement  des  manivelles  extérieures 
on  angle  de  21°  28'  25",  et  par  conséquent  entre  elles  un  angle  de  47o  3'  10". 

Ainsi  équilibrée,  la  machine  de  M.  Gouin,  si  elle  était  suspendue,  resterait  rigou- 
reusement immobile ,  à  quelque  vitesse  que  l'on  fît  tourner  les  roues  motrices ,  et 
posée  sur  la  voie,  elle  a  la  stabilité  d'une  voiture  du  même  poids  qui  aurait  six 
roues  à  Técartement  extrême  de  4m  230,  et  l'exact  parallélisme  des  essieux  des 
machines  les  plus  soigneusement  montées. 

Avec  sa  charge  normale  d'eau  et  de  coke,  le  Rhône  pèse  24,270  kil.  Le  centre 
de  gravité  de  la  partie  de  la  machine  reposant  sur  les  ressorts,  est  à  633  millim.  en 
avant  de  Tessieu  moteur.  Cette  position  a  été  déduite  de  plusieurs  pesées,  corres- 
pondant à  des  répartitions  différentes  de  la  charge  sur  les  ressorts  pesés,  qui  ont 
toutes  fourni,  à  001  millim.  près,  le  même  résultat.  Il  en  résulte  la  possibilité  de 
faire  porter  sur  les  trois  paires  de  roues  les  poids  suivants  : 


Essieu  d'avant      9,016  kilog.  \   19,832  kilog.  utilisés  pour  produire 
de  milieu  9,916     —      i  l'adhérence, 
d'arrière    4,438      -       Total  »  24,270  kilog. 
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La  charge  de  9,916  kilog.  à  l'avant,  assure  la  machine  contre  tout  mouTement  de 
galop.  Les  5/6  du  poids  total  sont  utilisés  pour  produire  Tadhérenoe,  sans  que  U 
charge  sur  aucun  des  essieux  atteigne  celle  que  Ton  met  sur  les  roues  motrices  des 
machines  à  voyageurs. 

L'emploi  d'un  essieu  coudé  a  obligé  M.  Gouin  à  relever  la  partie  cylindrique  de 
la  chaudière,  sans  néanmoins  que  cela  élève  d'une  manière  appréciable  le  centre 
de  gravité  de  la  machine.  En  effet,  les  roues,  cylindres,  bottes  à  graisse,  essieoxi 
bielles,  glissières,  pompes,  mécanisme  de  distribution,  bâtis,  ressorts,  plate-fonne, 
etc.,  restent  à  une  hauteur  qui  ne  descend  que  du  rayon  des  roues  motrices,  tandii 
que  la  partie  cylindrique  de  la  chaudière,  le  dôme  et  d'autres  pièces,  c'est-à-dire  un 
quart  en  plus  du  poids  de  la  machine,  se  trouvent  élevés  de  quelques  centimètres. 

Des  ingénieurs  anglais  ont  reconnu  que  les  voitures  les  plus  stables  sont  celles 
qui  ont  leur  centre  de  gravité  le  plus  élevé,  parce  qu'alors  la  caisse  participe  moias 
aux  mouvements  brusques  latéraux  et  verticaux  que  les  roues  peuvent  recevoir  des 
rails.  Du  reste,  la  faible  hauteur  du  centre  de  gravité  des  machines  les  plus  élevées, 
comparée  à  l'écartement  des  rails,  doit  rassurer  à  cet  égard. 

DIMENSIONS  PRINCIPALES  DE  LA  MACHINE. 

met. 

Diamètre  du  piston 0,400 

Course  du  piston 0,560 

Diamètre  des  roues  motrices • 1,600 

Écartement  des  essieux  extrêmes • .  • . .  4,230 

Surface  de  chauffe  de  foyer 8,000 

Nombre  de  tubes 155 

Diamètre  extérieur  des  tubes 0,050 

Longueur  des  tubes 8.225 

Section  du  foyer  à  la  hauteur  de  la  grille 1 ,253 

Section  totale  intérieure  des  tubes 0,248 

La  surface  de  chauffe  du  foyer,  la  surface  des  grilles  et  la  section  des  tubes,  sont 
les  plus  grandes  qui  aient  été  données  à  une  machine  destinée  à  la  voie  de  f  44; 
jusqu'à  présent  on  n'a  trouvé  les  dimensions  semblables  que  dans  les  machines  de 
la  voie  de  V^  10,  et  c'est  surtout ,  suivant  les  ingénieurs  du  Great  Western ,  à  ces 
dimensions  de  la  chaudière  qu'est  due  la  supériorité  de  leurs  machines. 

Le  d^me  a  été  placé  aussi  loin  que  possible  du  foyer.  D'abord  pour  obtenir  une 
vapeur  plus  sèche,  ensuite  pour  diminuer  la  longueur  des  tuyaux  qui  conduisent  la 
vapeur  aux  cylindres.  La  chambre  de  vapeur  est  considérable  et  empêche  toute 
chani'e  d'entraînement  de  l'eau  avec  la  vapeur  dans  les  cylindres. 

l>eux  trous  d'homme,  un  sur  le  dôme,  l'autre  sur  le  foyer,  permettent  de  visiter 
les  parties  intérieures  de  la  chaudière.  L'intérieur  de  la  boîte  à  fumée  est  libre,  ud 
seul  tuyau  amène  la  vapeur  aux  cylindres;  on  a  tenu  à  dégager  autant  que  possible 
le  bas  de  la  cheminée,  dans  le  but  de  faciliter  l'action  du  tuyau  d'échappement 

La  chaudière  est  seulement  fixée  aux  cylindres ,  du  reste  elle  est  entièrement 
libre;  elle  ne  fait  que  repasser  sur  les  longerons,  dà  façon  à  lui  lâcher  toute 
liberté  de  dilatation.  Par  là  même,  la  traction  se  fait  directement  des  cylindres  aux 
longerions  et  à  l'attelage  sans  passer  par  la  chaudière.  Les  efforts  de  traction  ne 
sont  ainsi  transmis  que  par  des  organes  d'une  rigidité  complète.  Les  longerons  oot 
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été  faits  en  une  seule  pièce  avec  les  plaques  de  garde  dans  le  hut  d*augmenter  la 
largeur  du  foyer. 

On  a  donné  aussi  aux  bottes  à  graisse  un  contact  avec  le  longeron,  double  de  ce 
qu*îl  est  ordinairement,  aCn  de  diminuer  Tusure  rapide  qui  se  produit  sur  ce  point. 

Ou  a  remplacé  le  guide  carré  par  un  balancier  qui  nVst  soumis  à  aucune  usure, 
et  qui,  par  conséquent,  maintient  bien  la  tige  du  tiroir  à  la  hauteur  voulue  sans 
porter  à  faux.  Le  support  de  la  chaudière  et  le  support  des  cylindres  sont  combinés 
de  façon  è  se  compléter  Fun  par  Tautre. 


LOCOMOTIVES  A  GRANDE  VITESSE  (système  crampton). 

Par  M.  HonEL  ,  Ingénieur. 

«  Od  sait  que  les  locomotives  du  système  Crampton,  destinées  à  un  service  de 
grande  vitesse,  ont  été  exécutées  sur  des  plans  étudiés  par  rétablissement  de 
MM.  Cail  et  De,  suivant  les  dimensions  prescrites  par  le  chemin  de  fer  du  Nord. 

Par  le  service  de  ces  locomotives ,  dont  plusieurs  fonctionnent  depuis  le  mois 
d*avril  1849  au  chemin  de  fer  du  Nord,  il  est  démontré  que  Técartement  des  essieux 
extrêmes,  ainsi  que  le  poids  de  la  machine,  n*ont  produit  sur  la  voie  aucun  effet  nui- 
sible ;  la  cause  en  est  que  ce  poids ,  par  la  disposition  même  de  la  machine ,  se 
trouve  réparti  sur  les  roues  motrices  et  sur  celles  d*avant,  mieux  que  dans  les  autres 
systèmes  et  surtout  que  dans  les  machines  du  modèle  Stephenson. 

Dans  une  locomotive ,  on  a  trop  souvent  Thabitude ,  quand  on  veut  considérer 
l'action  destructive  de  la  machine  sur  les  rails,  d'envisager  son  poids  total  y 
et  non  d'examiner  si  elle  n*a  pas,  comme  celle  Crampton,  une  répartition  telle, 
qu'aucune  de  ses  roues  ne  soit  plus  chargée  que  la  roue  qui  Test  le  plus  dans  une 
machine  ordinaire  du  poids  de  20  tonnes  ;  ce  poids  étant  considéré  comme  pou- 
vant être  employé  sans  inconvénient  sur  un  chemin  de  fer  comme  celui  du  Nord  ou 
d'Orléans. 

Ainsi,  dans  les  machines  à  voyageurs  du  Nord,  système  Stephenson,  et  dans 
celles  système  Sharp,  pesant  20  tonnes ,  on  peut  avoir  accidentellement  sur  les 
roues  motrices  un  poids  de  14  à  15  tonnes,  à  cause  de  leur  position  par  rapport  au 
centre  de  gravité  de  la  machine,  tandis  que  dans  celles  Crampton  les  roues  motrices 
ont  une  position  telle,  qu'elles  ne  peuvent  pas  être  amenées  à  porter  une  fraction 
du  poids  de  la  machine  équivalente  à  cette  charge. 

M.  Houel  propose  d'introduire  à  l'avenir  les  modiGcations  suivantes  dans  ce 
système  de  machine  : 

La  surface  de  chauffe  serait  réduite  à 92  mètres  carrés. 

Le  diamètre  des  roues  motrices  serait  laissé  à 2"»100 

L'écartement  centre  en  centre  des  essieux  extrêmes  serait 

amené  à 4   100 

Le  diamètre  des  roues  d'avant  serait  réduit  à 1    300 

Le  diamètre  des  roues  du  milieu  serait  réduit  à 1    1 50 

Le  poids  total  de  la  machine  serait  réduit  à 20,600  k.  au  plus. 

Celai  do  tender,  à 8,000 

La  eontCDance  de  la  caisse  à  eau 6  mètres  cubes. 

VU.  20 
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En  supposant  ces  modifications  opérées,  les  objections  que  Ton  peut  se  croire 
fondé  à  faire  à  la  mar'hine  dans  Tétat  actuel ,  le  trop  grand  écartemeni  des  essieux 
extrêmes  et  son  trop  grand  poids,  disparaissent  ;  et  il  reste,  en  faveur  de  ces  ma- 
chines, les  dispositions  suivantes  qui  doivent  les  faire  préférer  à  tout  autre  système, 
pour  machines  à  voyageurs  pour  des  vitesses  grandes  ou  petites  : 

f*  Abaissement  du  corps  de  la  chaudière  de  0'"400  ; 

2°  Stabilité  des  plus  complètes,  résultant  de  ce  que  les  essieux  chargés  sont 
placés  aux  extrémités  de  la  machine,  celui  des  roues  motrices  étant  à  Tarrière  de  la 
boîte  à  feu  ; 

30  Les  fusées  des  essieux  et  le  mécanisme  entier  de  la  machine  se  trouvent  placés 
à  Textérieur,  ce  qui  permet  d'augmenter  notablement  toutes  les  surfaces  de  frotte- 
ment, qui  sont,  en  outre,  on  ne  peut  plus  accessibles  aux  soins  du  conducteur  ; 

4**  La  fréquence  du  mouvement  des  pièces  de  ce  mécanisme  est  diminuée,  ec 
raison  de  ce  que  le  diamètre  donné  aux  roues  motrices  est  le  plus  grand  qu'on  ait 
adopté  en  France  pour  les  locomotives  à  voyageurs  ; 

6°  Les  bielles  des  roues  motrices  ont  une  longueur  beaucoup  plus  grande  que 
celle  que  Ton  peut  obtenir  dans  les  autres  systèmes  de  locomotives  ;  il  en  résulte 
que  la  décomposition  de  force  sur  les  glissières  guidant  la  tige  du  piston ,  est 
beaucoup  amoindrie,  ainsi  que  Faugmentation  et  la  diminution  d'adhérence  qui 
s*opère  aux  deux  angles,  maximum  formé  par  la  bielle  avec  l'horizontale,  dans  les 
deux  positions  de  la  manivelle. 

Il  existe  encore  dans  cette  machine  quelques  autres  différences  avec  les  autres 
systèmes ,  bonnes  5  signaler. 

La  boîte  à  fumée  est  dans  le  prolongement  du  corps  cylindrique  de  la  chaudière, 
ainsi  que  la  partie  de  la  boîte  à  feu  extérieure  qui  est  concentrique  au  corps  de  cette 
chaudière.  De  cet  arrangement  résulte  la  meilleure  condition  possible  de  résistance 
dans  l'assemblage  du  corps  cylindrique  avec  la  boîte  à  feu.  Le  dôme  de  prise  de 
vapeur,  qui  existe  dans  les  machines  de  Sharp  et  de  Stephenson,  est  entièrement 
supprimé.  On  sait  que  dans  ces  machines  il  est  d'un  poids  énorme. 

Dans  la  machine  Crampton,  la  prise  de  vapeur  a  lieu  à  la  partie  supérieure  du 
corps  cylindrique  de  la  chaudière,  au  moyen  d'une  boîte  à  tiroir  qui  communique 
avec  un  tuyau  longitudinal  placé  le  plus  près  possible  du  sommet  de  cette  chau- 
dière. Sur  toute  la  longueur  de  ce  tuyau,  et  en  dessus,  sont  pratiquées  des  ouvertures 
variables  de  largeur,  en  raison  de  la  plus  ou  moins  grande  quantité  de  vapeur  pro- 
duite aux  différents  points  de  la  chaudière,  autant  qu'on  a  pu  le  déterminer  ;  de 
cette  manière  il  ne  s'opère  pas  de  succion  de  vapeur  en  un  seul  point  ;  elle  est 
dégagée  là  où  elle  se  forme.  L'expérience  a  prouvé  qu'avec  cette  disposition,  le 
régulateur  étant  peu  ou  entièrement  ouvert,  la  machine  ne  crache  pas  ;  le  niveau 
de  l'eau  ne  varie  dans  le  tube  indicateur  que  de  quelques  millimètres,  tandis  que 
dans  les  autres  machines  du  Nord,  il  varie  de  3  à  6  centimètres,  ce  qui  démontre 
que,  dans  la  machine  Crampton,  l'eau  ne  se  trouve  pas  déplacée. 

Le  déplacement  d'eau  qui  a  lieu  dans  les  autres  machines  se  produit  toujours 
vers  la  prise  de  vapeur;  il  y  a  rétrécissement  pour  son  passage.  On  est  obligé  de 
prendre  la  vapeur  assez  au-dessus  du  corps  cylindrique  de  la  chaudière  pour  l'ob- 
tenir le  plus  purgée  d'eau  possible  ;  de  là,  la  nécessité  du  dôme  qu'on  évite  par  la 
disposition  que  nous  venons  d'indiquer. 

Le  régulateur  est,  dans  les  machines  ordinaires,  inaccessible  aux  réparations; 
dans  celle-ci  y  au  contraire,  on  est  à  l'aise  pour  le  visiter  et  le  démonter. 
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La  surface  de  chauffe  de  ces  macliines  ^H  telle,  (gu'il  est  démontré  par  l'expé- 
rience qu'oQ  n'a  jamais  besom  d'employer  l'écliappement.  On  oblient,  sans  son 
concours,  le  maximum  de  vapeur  néces.saire.  On  comprend  l'avantage  de  cette 
condition  qui  rend  la  contre- pression  sut  les  pistons  aussi  faible  que  possible. 

Voici,  du  reste,  les  résultats  recueillis  sur  les  machines  en  marche  sur  le  cliemin 
in  Nord,  rapprochés  de  ceux  des  autres  machines  du  même  chemin. 

La  machine  Crampton  traînant  S  à  10  voitures,  h  la  vitesse  de  80  à  90  kilomètres 
à  l'heure,  briJIe  T  kilogrammes  de  coke  par  kilomètre  parcouru. 

Les  autres  machines,  en  moyenne,  pour  une  même  charge,  mais  avec  une  vitesse 
de  $â  â  GO  kilomètres,  brûlent  8  kilogrammes  de  coke. 

Nous  n'ajouterons  pas  û  ces  avantages  celui  qui  résulte,  dans  ces  machines,  de 
remploi  de  roues  enlièrement  en  fer  forgé,  roues  qui  sont  à  la  fois  plus  solides  et 
plus  légères,  ces  roues  pouvant  être  appliquées  indisiinciement  à  tout  système  de 
macliiDes.  Cependant,  nous  croyons  qu'il  n'est  pas  hors  de  propos  de  parler  des 
■Taniages  qu'elles  présentent  sur  les  autres. 

Les  roues  Stepheoson  sont  aujourd'hui  en  partie  abandonnées  à  cause  de  deux 
inconvénients  qu'elles  présentent.  Par  suite  de  la  déformation  des  rayons  com- 
posa de  fers  â  T.  le  bandage  se  lâclie  vers  la  moitié  de  sou  usure  ;  en  outre,  les 
bras  s'ébranlent  dans  le  moyeu  en  fonte ,  au  bout  d'un  certain  temps  de  service ,  et 
dans  cet  état,  ces  roues  ne  sont  plus  bonnes  qu'à  être  brisées. 

Les  roues  â  jantes  et  bras  forgés,  avec  moyeu  en  fonte,  ont  le  second  des  incoU' 
féoients  signalés,  mais  sont  exemptes  du  premier. 

Les  roues  entièrement  en  fer  forgé  n'ont  aucune  de  ces  imperfections  ;  elles  sont 
inaliérablcs  et  possèdent,  en  outre,  l'avantage  d'i^tre  plus  légères.  On  peut,  en  les 
employant,  arriver  sans  inconvénient  à  des  diamètres  dépassant  3  mètres. 

Une  de  ces  roues,  qui  figurait  brute  de  forge  â  la  dernière  Exposition,  a  donné 
lieti  h  tant  de  discussions  sur  le  mode  de  soudage  employé  pour  sa  fabrication, 
que  nous  croyons  intéresser  nos  lecteurs  en  entrant  à  ce  sujet  dans  quelques 


On  forge  d'abord  séparément  chacun  des  rayons  avec  la  portion  de  moyeu  et  de 
jante  qui  lui  correspond,  en  préparant  les  amorces  de  la  jante.  Les  rayons  ainsi 
apprêtes  sont  assemblés  dans  un  cercle  résistant  et  placés  dans  une  forge  circulaire 
ipecialement  disposée  pour  cet  usage.  On  chauffe  le  moyeu  h  la  température  néces- 
saire pour  souder,  puis  on  étend  le  feu  jusqu'aux  rayons,  et  la  dilatation  de  ces 
rayons  ne  pouvant  se  faire  a  l'extérieur,  puisqu'ils  sont  retenus  par  le  cercle  qui 
les  assemble,  les  force  à  se  souder  au  crntre  en  s'ailongeant  vers  cette  partie. 

Aussitôt  que  cette  soudure  est  opérée,  on  retire  la  roue  du  feu,  et  Ton  soude  à 
plat  ont  rondelle,  de  chaque  côté  du  moyeu.  Le  centre  terminé,  on  soude  la  jante 
avec  des  oins,  b  la  manière  ordinaire. 

Lorsqu'il  s'agit  de  roues  motrices  à  moyeu-manivelle,  on  forge  la  manivelle  avec 
les  rayoas  et  les  portions  de  jantes  qui  lui  correspondent,  et  un  l'assemble  dans  le 
coete  comme  si  c'était  un  seul  rayon.  —  Tout  le  reste  du  travail  se  fait  comme  noui 
TaTons  décrit  plus  haut. 

H  est  nécessaire,  lorsque  la  roue  est  Unie,  de  la  recuire  en  la  chauffant  d'une 
manière  égale  et  en  la  faisant  refroidir  lentement,  afin  de  détruire  toutes  les  tensions 
résoltant  des  chauffages  partiels  successifs.  » 


TISSAGE. 


REGULATEUR  DE  METIERS  A  TISSER 

BASÉ  SUR  LE  MOUVEMENT  DIFFÉRENTIEL. 

Par  n.  ¥ICTOR  liAVBEKT  , 

l1f«illIIUA  MANUYACTURIBR  A  PLAHCHBB-LBS-MIIIES  (HAUTB-SAÔNB}. 

(PLANCHE  23.) 


Les  1*'  et  V*  volumes  de  cette  Publication  contiennent  la  description 
d'un  métier  à  tisser,  et  de  quelques  appareils  accessoires  servant  à  cette 
fabrication,  tels  que:  machine  à  cannettes,  Usage  et  perçage  mécanique 
des  cartons,  etc.  Comme  Tindustrie  du  tissage  s'améliore  et  se  perfectionne 
tous  les  jours ,  nous  espérons  être  agréable  à  nos  lecteurs  en  publiant  le 
nouveau  régulateur  de  métier  à  tisser  imaginé  par  M.  Laurent,  manufacto- 
rier  à  Plancher-les-Mines,  et  exposé  en  1849,  sous  le  n**  1702. 

Tous  les  métiers  à  tisser  font  reposer  leur  mode  d*action  sur  les  princi- 
paux organes  suivants  :  en  un  cylindre  dont  Taxe  est  horizontal ,  et  sur 
lequel  est  enroulée  la  chaine;  ce  cylindre  est  appelé  ensouple  de  chaine. 
C'est  dans  les  Ris  de  cette  chaine,  qui  se  croisent  alternativement  par  un 
mécanisme  que  Ton  peut  étudier  (pi.  35  et  36,  tom.  r^),  que  Ton  entre- 
lace des  (ils  perpendiculaires  appelés  trame.  Ainsi ,  on  ouvre  la  chaine , 
on  lance  la  navette  qui  déroule  un  fil  de  trame;  le  battant^  qui  porte  le 
peigne  dans  lequel  passe  la  chaine,  vient  serrer  ce  fil  de  trame  contre  celai 
qui  le  précède.  Avec  une  même  chaine  et  une  môme  trame,  on  peut  faire 
une  toile  forte  ou  Irgère,  selon  qu  on  comprime  plus  ou  moins  la  trame 
au  moyen  du  peigne. 

Dans  le  commerce,  on  classe  la  toile  d'après  le  nombre  de  fils  de  trame 
qu'elle  contient  dans  Tuuité  de  longueur  de  chaine;  ainsi,  une  toile  de  SO 
fils  est  celle  qui  contient  20  Qls  de  trame  par  longueur  d*un  quart  de  poaœ 
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00  de  7bui-  de  chaîne.  Un  tissu  est  d'autant  mieux  apprécié  quMI  varie 
moins  dans  le  nombre  adopté. 

Pour  atteindre  ce  but,  voici  les  procédés  en  usage  aujourd'hui  :  l'en- 
souple  de  chaîne  porte  à  son  extrémité  une  poulie  en  bois  sur  laquelle 
passe  une  corde  dont  une  extrémité  est  attachée  au  bâtis  du  métier  ;  l'autre 
extrémité  porte  un  poids  variable  h  volonté.  Cette  corde  n'est  autre  chose 
qu'un  frein  qui  s'oppose  plus  ou  moins  au  déroulement  de  la  chaîne ,  et 
dont  le  poids,  chargé  par  tâtonnement,  équilibre  le  déroulement  de  la 
chaîne  dans  un  certain  rapport  (1/20'  de  quart  de  pouce,  ou  1/3  de  millim. 
par  exemple),  toutes  les  fois  que  le  battant  comprime  la  trame.  Au  fur  et  à 
mesure  que  la  chaîne  se  déroule,  la  toile  vient  s*enrouler  sur  une  ensouple 
mise  en  mouvement  par  un  rochet  dont  le  principe  d'action  peut  être  repré- 
senté par  un  poids  sollicitant  constamment  Tensouple. 

Ce  simple  aperçu  sufGt  pour  reconnaître  tout  ce  qu'il  y  a  de  vicieux  dans 
le  métier  à  tisser  tel  qu'il  existe  aujourd'hui,  et  dont  les  inconvénients  prin- 
cipaux sont  : 

L'intensité  de  la  friction  exercée  sur  l'ensouple  peut  être  modifiée  subi- 
tement: loparThygrométrie  de  l'atmosphère;  2"  par  les  aspérités  des  sur- 
faces en  contact.  Son  effet  varie  également  lorsque  le  diamètre  de  l'ensouple 
décroît  par  suite  du  déroulement  de  la  chaîne.  L'attention  du  tisserand  et 
des  contre-maitres  qui  le  surveillent  doit  donc  être  portée  constamment  à 
combattre  ces  inconvénients  qui  sont  majeurs,  et  h  diminuer  le  poids  de 
la  friction  à  mesure  que  le  diamètre  de  l'ensouple  décroit.  Tout  le  tissage 
est  là  ;  la  réputation  des  fabricants  dépend  de  cette  lutte  continuelle. 

A  ces  divers  obstacles  vient  encore  se  joindre  la  supercherie  de 
Tonvrier,  qui,  étant  payé  au  mètre  courant,  est  intéressé  à  faire  ses  toiles 
légères. 

Mais,  quelle  que  soit  la  vigilance  du  fabricant,  il  doit  se  résigner  à  une 
irrégularité  inévitable,  souvent  de  plusieurs  fils  par  centimètre ,  laquelle 
compromet  singulièrement  la  quantité  de  ses  produits,  et  l'empêche  d'éta- 
blir à  l'avance  un  prix  de  revient  assuré. 

On  a  tenté  bien  des  moyens  pour  remédier  à  l'imperfection  du  métier  à 
tisser;  un  seul  a  survécu,  quoiqu'il  soit  encore  bien  éloigné  du  but. 

Ce  procédé  consiste  à  comprimer  la  toile  entre  des  laminoirs  qui,  étant 
mus  par  un  mouvement  uniforme,  font  dérouler  à  chaque  coup  de  battant 
une  quantité  de  chaîne  constante.  Ce  moyen  réussit  assez  bien  pour  les 
toiles  très-légères,  à  cette  condition  toutefois  que,  pour  conserver  à  la 
chaîne  une  tension  constante,  on  diminuera  le  poids  de  la  friction  à  mesure 
que  le  diamètre  de  l'ensouple  de  chaîne  décroîtra.  Aussitôt  qu'on  tisse  une 
toile  assez  légère  pour  que  les  fils  de  trame  soient  comprimés,  les  lami- 
noirs ne  peuvent  plus  fonctionner.  En  voici  la  cause  : 

Supposons  qu'on  veuille  faire  une  toile  de  25  fils  au  centimètre;  on 
réglera  alors  le  mouvement  du  laminoir  de  manière  qu'à  chaque  coup  de 
battant  il  tire  nu  vingt-ciuquième  de  centimètre.  Le  laminoir  agit,  le  bat- 


310  PUBLICATION  INDUSTRIELLE. 

tant  comprime  le  fil  de  trame,  et,  quoi  qu'on  fasse,  il  laisse  loajours  céder 
la  friction  d'une  certaine  quantité  x. 

Il  advient  donc  qu'au  premier  coup  de  battant,  la  quantité  de  chaîne 
déroulée  est  égale  à  1/25»  +  x;  au  second  coup,  à  l/25«  +  2x;au  troi- 
sième coup,  à  1/25''  +  3^;,  etc.  Il  résulte  donc  de  là  que  la  toile  ne 
tarde  pas  à  se  détendre,  et  que  la  régularité  est  rompue. 

Le  procédé  de  M.  Victor  Laurent  est  le  suivant  :  il  supprime  la  friction 
de  Tensouple  de  chaîne,  et  adapte,  au  premier  métier  venu,  un  petit  appa- 
reil qui  n*est  autre  chose  qu'un  mouvement  différentiel  permettant  à  Ten- 
souple  de  chaîne  de  dérouler  une  quantité  constante ,  quel  que  soit  son 
décroissement  de  diamètre  ou  son  excentricité. 

Pour  atteindre  ce  but,  il  applique  un  engrenage  à  Textrémité  de  cette 
ensouple,  et  l'engrenage  est  commandé  par  une  vis  sans  Gn,  laquelle  est 
mise  en  mouvement  par  un  rochet  d'un  nombre  de  dents  indéfini.  L'ampli- 
tude du  mouvement ,  réglée  une  fois  pour  toutes  au  commencement  de  la 
chaîne,  doit  croître  dans  un  rapport  exact  avec  le  décroissement  du  dia- 
mètre de  l'ensouplc,  et  cela,  quelles  que  soient  la  grosseur  du  fil  de  la 
chaîne,  et  Ténergie  avec  laquelle  elle  est  enroulée.  Pour  résoudre  ce  pro- 
blème, il  faut  repasser  un  levier  sur  l'ensouple  de  chaîne  au  point  même 
où  le  déroulement  s'opère. 

Ce  levier  s'abaisse  selon  que  le  diamètre  diminue,  et  il  entraîne  avec  lui 
une  courbe  hyperbolique  qui  règle  d'une  manière  parfaitement  exacte 
l'amplitude  du  mouvement  du  rochet.  C'est  l'emploi  de  cette  courbe  liée 
à  ce  levier  reposant  sur  l'ensouple,  qui  constitue  le  caractère  distinctif  de 
son  invention.  Peut-être,  quoi  qu'on  fasse,  on  n'atteindra  jamais  à  un 
résultat  complet,  si  on  reste  en  dehors  de  ce  principe,  avec  la  condition 
expresse  d'avoir  un  régulateur  donnant  régulièrement  les  toiles  les  plus 
fortes  comme  les  plus  légères ,  et  en  quelque  sorte  sans  surveillance. 

Voici  pourquoi.  11  est  évident  que  pour  dérouler  une  quantité  déchaîne 
constante,  quoique  le  diamètre  du  cylindre  décroisse  ou  augmente,  on  ne 
peut  songer  à  employer  que  deux  moyens:  le  mouvement  uniforme,  c'est- 
à-dire  le  laminoir,  et  le  mouvement  différentiel. 

On  a  essayé  également  d'adapter  le  laminoir  devant  l'ensouple  de  chaîne. 
Chaque  cylindre  consiste  en  un  arbre  en  fonte  revêtu  de  bois  et  recouvert 
de  drap.  La  chaîne  est  étreinte  sur  toute  sa  largeur  par  ces  laminoirs 
énergiquement  serrés.  Les  inconvénients  sont  :  1*  prix  de  revient  très- 
élevé  ;  2**  usure  rapide  du  drap;  3"  glissement  pour  toiles  fortes;  4°  grande 
difficulté  de  rattacher  les  fils  de  chaîne  rompus. 

Il  ne  reste  donc  plus  que  le  mouvement  différentiel  appliqué  à  l'en- 
souple de  chaîne.  Quant  à  lui,  il  est  évident  qu'on  ne  peut  pas  dire  à 
priori:  le  noyau  de  l'ensouple  ayant  tel  diamètre ,  l'épaisseur  de  la  chaîne 
étant  comme  le  rayon  de  cette  ensouple  décroîtra  à  chaque  révolution 
d'une  quantité  donnée.  On  ne  peut  pas  le  dire ,  parce  que  la  chaîne  est 
plus  ou  moins  longue,  plus  ou  moins  grosse,  plus  ou  moins  serrée, 
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plus  oa  moins  encollée,  et  enroulée  presque  toujours  eicentriquement. 

Il  faut  donc  que  le  mouvement  de  Tensouple  soit  soumis  à  l'action  d'un 
organe  entièrement  lié  aux  variations  du  diamètre  quelles  qn  elles  soient. 
Cet  organe  est  le  levier  de  M.  Laurent,  reposant  sur  Tensouple. 

L'agent  intermédiaire  entre  le  rochet  et  l'engrenage  faisant  mouvoir 
l'ensouple  et  le  levier,  doit  nécessairement  agir  suivant  la  loi  du  décrois- 
sement  du  diamètre  de  l'ensouple  à  chaque  révolution  ;  cette  loi  est  im- 
muable, une  seule  ligne  la  représente,  et  c'est  une  courbe.  Cette  courbe 
est  une  hyperbole. 

Ajoutons  que  le  régulateur  de  M.  I^urent  se  complète  par  un  petit  mé- 
canisme qui  peut  s'adapter  à  l'ensouple  de  toile ,  afin  de  maintenir  cons- 
tante la  tension  de  la  chaîne.  Ce  mécanisme  peut  être  supprimé  sans 
inconvénient. 

Quant  aux  résultats  que  M.  Laurent  obtient ,  ils  donnent  une  régularité 
absolue ,  à  une  fraction  de  fil  si  on  le  désire ,  sans  ennui  et  sans  aucune 
surveillance. 

Le  constructeurpeutvendrcchaqueappareilpour  une  somme  de  SO  francs. 

Ajoutons  encore  que  la  régularité  que  Ton  obtient  change  toot  à  fait 
Tapparence  du  tissu,  et  produit,  sur  les  métiers  ordinaires ,  une  économie 
sur  la  matière  première  variant  de  2  à  7  p.  100,  suivant  la  force  des  toiles. 

Ainsi  les  avantages  résultant  de  l'application  de  ce  régulateur  sont  : 

1*"  Prix  de  revient  assuré  pour  le  fabricant,  condition  d'autant  plus  im- 
portante aujourd'hui  que  l'état  actuel  de  l'industrie  ne  comporte  qu'une 
légère  différence  entre  le  prix  de  vente  et  le  prix  de  revient; 

2*  Economie  sur  la  matière  première,  qui,  dans  un  certain  temps,  couvre 
le  prix  d'achat  de  l'appareil. 

3*"  Vente  facile  des  produits  par  suite  de  la  régularité  parfaite  que  l'on 
donne  aux  tissus; 

k^  Économie  dans  les  frais  de  fabrication ,  parce  que  tel  personnel  qui 
surveille  aujourd'hui  100  métiers,  pourra  en  surveiller  le  double  s'ils  sont 
pourvus  de  régulateurs; 

^  Bénéfice  des  consommateurs;  voici  pourquoi  :  lorsqu'un  acheteur  se 
procure  une  toile  classée  comme  ayant  30  fils  au  centimètre,  par  exemple, 
ce  nombre  de  duites  n'est  jamais  exact  dans  toutes  les  parties  de  la  toile; 
ainsi  on  peut  dire  que  ce  nombre  est  une  moyenne  entre  27  et  33.  Dès 
lors  l'acheteur  paie  comme  ayant  une  résistance  de  30  fils  une  toile  qui 
dans  bien  des  parties  n'en  a  que  27,  et  souvent  même  25.  Il  n'en  est  pas 
de  même  pour  les  toiles  tissées  avec  le  régulateur  de  M.  Laurent,  parce 
qu'elles  portent  un  nombre  de  duites  constant  dans  toutes  les  parties  de  la 
pièce. 

Au  tisserand  habitué  an  métier  ordinaire  et  n'ayant  pas  vu  fonctionner 
le  régulateur,  il  semble  au  premier  abord  que  les  fils  de  la  chaîne  doivent 
être  pins  fatigués  par  suite  de  Tapplication  de  l'engrenage  à  l'ensouple. 
C'est  une  erreur  que  l'expérience  démontre  d'une  manière  irrécusable. 


312  PUBLICATION  INDUSTRIELLB. 

L*en9ouple  n'est  jamais  complètement  rigide,  et  l'élasticité  de  la  chaîne 
dans  les  lisses  est  grandement  sufGsante. 

Il  ressort  donc  de  là  que  cet  appareil,  tout  en  paraissant  peu  important 
au  premier  coup  d*œil,  est  appelé  à  rendre  des  services  réels  à  Tune  dei 
branches  les  plus  considérables  de  notre  industrie  des  tissus. 

DESCRIPTION  DU  RÉGULATEUR, 

BEPBÉSENTÉ  FI(t.   1    à    10  ,   PL.   23. 

Nous  avons  exposé  le  principe  du  régulateur  de  M.  Laurent,  nous  allons 
maintenant  examiner  en  détail  toutes  ses  parties  constitutives. 

La  6g.  1  représente  Télévation  d*un  fragment  de  métier  mécanique  quel- 
conque à  tisser,  auquel  se  trouve  adapté  le  régulateur. 

La  fig.  2  est  le  plan  de  ce  même  fragment. 

La  Gg.  3  est  une  vue  de  face  du  régulateur  proprement  dit,  tout  monté 
et  prêt  à  fonctionner. 

Les  Gg.  i^  et  5  en  représentent  les  projections  horizontale  et  latérale. 

Et  les  fig.  6  à  8  les  détails  principaux. 

Le  métier  à  tisser  qui  reçoit  Tapph'cation  d'un  tel  régulateur  ne  subit 
aucun  changement  dans  sa  construction  ;  il  supprime  le  frein  qui  retient 
d'ordinaire  l'ensouple  de  chaîne  et  le  remplace,  à  Textrémité  de  cet  en- 
souple,  par  un  engrenage  a  commandé  pur  une  vis  sans  fin  b.  Cet  engre- 
nage est  monté  sur  un  canon  incrusté,  de  manière  à  être  embrassé  par  on 
collier  £  monté  au  bâtis  F,  et  la  vis  qui  le  commande  peut  tourner  dans 
un  support  F^  fixé  au  bâtis,  tout  en  restant  maintenue  à  sa  partie  inférieure 
par  un  écrou  e  qui  l'empêche  de  se  soulever.  Sa  tige  supérieure  est  sur- 
montée d'un  moulinet  /  à  plusieurs  branches ,  sur  lequel  l'ouvrier  peut 
agir  au  besoin  comme  sur  un  volant  ou  manivelle,  tandis  que  sa  partie 
inférieure  reçoit  une  petite  poulie  creuse  g  qui  y  est  assujétie  au  moyen 
d'une  vis  de  pression.  Un  levier  h,  se  réunissant  à  brisure  en  i  avec  le  bras 
dont  la  douille  tourne  librement  autour  de  la  vis  b,  porte  deux  saillies 
dans  lesquelles  entre  le  rebord  de  la  poulie,  et  au  moyen  desquelles  il  l'en- 
traîne  à  la  manière  d'un  rochet  lorsqu'on  pousse  ce  levier  en  appuyant  sur 
son  extrémité.  Un  autre  levier  horizontal  /,  tournant  librement  sur  la  tige 
de  vis  b,  porte  une  saillie  /,  qui  vient  appuyer  sur  l'extrémité  du  levier  A, 
et  l'entraîne  dans  son  mouvement  lorsqu'il  le  rencontre. 

Le  mouvement  se  transmet  des  poulies  de  commande  g  et  g'  aux  diffé- 
rentes pièces  que  nous  venons  d'examiner,  par  une  petite  manivelle  n  et 
une  bielle  m  ;  mais  comme  l'extrémité  du  levier  /  décrit  dans  son  mouve- 
ment un  arc  de  cercle,  on  a  relié  ces  trois  pièces  par  un  tourillon  o  et  une 
charnière  p,  afin  de  rendre  libres  tous  leurs  mouvements. 

Examinons  maintenant  le  mouvement  de  ces  différentes  pièces.  Lorsque, 
dans  la  rotation  de  la  manivelle  n  et  par  l'intermédiaire  de  la  bielle  m,  le 
levier  rotatif  /  vient  rencontrer  l'extrémité  du  bras  articulé  h,  celui-ci, 
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lisant  charnière  au  point  i ,  s'incline ,  serre  la  poulie  g  et  Tentratne  avec 
li.  Dans  le  mouvement  en  arrière  du  levier  l^  le  même  bras  h  sollicité  par 
n  ressort  r,  se  resserre,  lâche  la  poulie  g^  et  Tune  de  ses  saillies  venant 
ppuyer  sur  la  branche  à  douille  >,  l'entraîne  également  avec  la  seconde 
ranche/  assemblée  avec  elle  en  retour  d'équerre,  et  constituant  un  seul 
\  môme  croisillon  rotatif  autour  de  la  tige  b.  Cet  entraînement  a  lieu  jus- 
n'à  ce  que  la  vis  t  repose  sur  la  courbe  t/.  On  comprend  que  l'amplitude 
u  mouvement  du  levier  /  est  constante,  mais  il  n'en  est  pas  de  même  du 
ifîer  articulé  A,  j,/,  dont  le  mouvement  dépend  de  Tintervalle  plus  ou 
loins  grand  qui  existe  lorsqu'il  est  en  repos,  et  la  saillie  V  lorsque  la  bielle 
I  est  ramenée  à  l'extrémité  de  sa  course.  Cet  intervalle  dépend,  d'une 
irt,  de  la  quantité  dont  on  laisse  dépasser  la  vis  d'arrêt  /,  et,  d'autre 
irt,  du  point  plus  ou  moins  élevé  de  la  courbe  Uy  sur  laquelle  elle  vient 
^poser.  Toutefois  on  règle  la  limite  extrême  de  la  course  du  levier  A,  j,/ 
ir  une  vis  butante  A:,  qui  traverse  une  oreille  /'  du  bâtis.  On  règle  cette 
s  de  telle  sorte  que  le  levier/  vient  le  toucher  lorsqu'il  est  à  Texlrémité 
3  sa  course;  il  en  résulte  que,  malgré  sa  vitesse  acquise,  le  levier  ne  peut 
§passer  cette  limite. 

Autour  de  Taxe  inférieur  x  tourne  un  levier  v  qui,  par  sa  partie  supé- 
eare ,  est  relié  au  bras  articulé  h  par  le  moyen  d'une  attache  mécanique 
I  d'une  chainette;  le  ressort  r,  monté  sur  le  même  arbre,  agit  donc  cons- 
mment  sur  lui.  D'un  autre  côté  repose  sur  l'ensouple  de  chaîne,  vers  le 
>înt  le  plus  voisin  où  le  déroulement  s'opère,  une  palette  y  pouvant  tour- 
îr  librement  sur  l'axe  d'un  support  js;  celte  palette  porte  en  dessous,  et 
livant  un  certain  angle ,  une  branche  }f  qui  la  relie  à  une  pièce  B  au 
oyen  de  la  bielle  C.  Cette  pièce  B  peut  tourner  librement  sur  l'axe  d'un 
ipport  appartenant  au  bâtis,  et  c'est  à  son  extrémité  que  se  fixe  sur  des 
s  la  courbe  u,  destinée  à  augmenter,  dans  un  rapport  voulu,  le  mouve- 
lent  que  l'engrenage  a  de  l'ensouple  imprime  à  la  vis  6,  quel  que  soit  le 
l'croîssecnent  du  diamètre  de  l'ensouple  de  chaîne.  La  courbe  u  se  change 
ailleurs,  suivant  la  force  que  l'on  veut  donner  au  tissu,  en  serrant  ou 
îsserrant  les  vis  qui  la  maintiennent ,  et  sa  déclivité  est  d'autant  plus 
ipide  que  la  toile  est  plus  légère.  Sa  forme  s'obtient  également  par  le  cal- 
il  ou  la  pratique. 

Afin  que  la  vis  d'arrêt  /,  qui  à  chaque  coup  du  battant,  vient  reposer  sur 
1  courbe  t^,  ne  puisse  l'endommager,  on  termine  cette  vis  par  une  petite 
ièce  à  charnière  qui  doit  toujours  être  dirigée  suivant  une  génératrice  de 
I  courbe.  La  vis  t  entre  librement  dans  une  partie  de  la  branche/  :  deux 
(TOUS  la  maintiennent  et  servent  à  la  régler. 

Le  mécanisme  du  régulateur  est  complété  par  un  frein  appuyant  sous 
Si  poulie  g^  et  ayant  pour  fonction  de  l'empêcher  de  dépasser  la  position 
lae  lui  donne  le  levier  articulé  A,  à  chaque  coup  de  battant  du  métier.  Ce 
rein  se  compose  d'une  tige  en  fer  entrant  librement  dans  deux  supports  ; 
1  porte  à  sa  partie  supérieure  une  cavité  évasée  dans  laquelle  est  enchâssé 
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UD  tampon  en  bois ,  lequel  est  directement  en  contact  avec  la  poulie  ;  on 
ressort  à  hélice  df^  exerce  la  pression  que  Ton  règle  convenablement  aa 
moyen  de  deux  écrous. 

Si  le  métier  marche  quelques  instants  sans  trame,  l'ouvrier  pent  rame- 
ner la  chaîne  dans  sa  véritable  position,  en  détournant  la  vis  b  sur  laquelle 
il  peut  agir  facilement  au  moyen  du  plateau/,  mais  pour  le  soustraire  à 
une  trop  grande  surveillance ,  on  emploie  le  casse-trame  ordinaire,  géné- 
ralement en  usage  aujourd'hui  dans  Undustrie  du  tissage. 

Pour  éviter  que  le  mouvement  du  battant  ne  fasse  dérouler  la  chaîne 
lorsque  le  métier  est  débrayé,  on  emploie  le  mécanisme  suivant  : 

A  la  fourchette  de  débrayage  G,  se  relie  par  la  tringle  H ,  une  tige  en 
bois  I.  Un  levier  J  pouvant  pivoter  autour  de  1  axe  K,  Gxé  au  bras  articulé 
h,  reçoit  Textrémilé  de  cette  tige  en  bois.  Or,  dans  la  position  indiquée 
Gg.  6,  la  pièce  I,  retenant  le  bras  du  levier  J,  soulève  le  bras  J^  qui  lui  est 
opposé  et  le  maintient  ainsi  suspendu  ;  mais  si  le  métier  à  tisser  se  dé- 
braye, la  tige  {occupera  la  position  indiquée  fig.  1  et  6;  dès  lors  le  brasJ' 
qui  est  plus  lourd  que  l'autre  J,  basculera  et  son  crochet  extrême  t^  qui 
avant  le  mouvement  passait  au-dessus  du  bras  j,  appartenant  au  levier  ar- 
ticulé h,  viendra  tomber  derrière  la  nervure  de  ce  bras  j. 

Il  résulte  de  ces  deux  positions  différentes  le  double  effet  suivant  :  Dans 
le  premier  cas,  lorsque  te  levier  y  est  soulevé,  le  levier  Aj/  est  articulé, 
tandis  que  dans  le  second  cas,  ce  môme  levier  devient  rigide  et  ne  fait 
plus  charnière  au  point  t;  par  suite,  le  levier  h  ne  peut  plus  saisir  la 
poulie  et  Tentrainer  dans  son  mouvement.  Mais  si  on  engrène  le  métier,  la 
tige  I  reprend  sa  position  primitive  (fig.  1),  et  le  crochet  i ,  de  la  branche 
J',  so  lève  au-dessus  de  la  branche  j  pour  rendre  libre  le  levier  hjf  qui 
redevient  articulé. 

Une  bride  L,  fixée  sur  le  bras  du  levier  J,  limite  la  course  latérale  delà 
tige  I,  comme  un  crochet  M,  fixé  au  levier  A,  limite  rabaissement  du  bras 
J.  Une  petite  lame  de  tôle  est  rapportée  sous  la  tige  en  bois  I,  à  l'endroit 
de  son  contact  avec  le  levier  J,  pour  éviter  l'usure. 

Les  (ig.  7  et  8  représentent  le  détail  de  la  courbe  ti,  son  agencement  avec 
la  palette  ij  et  le  tracé  des  pièces  adhérentes.  Elles  complètent  l'indication 
du  régulateur  proprement  dit  Nous  allons  examiner  maintenant  comment 
il  faut  régler  l'appareil  pour  donner  à  l'ensouple  un  mouvement  qui  pro- 
duise un  tissu  régulier  dans  toutes  les  parties  de  la  pièce. 

On  donne  au  commencement  le  nombre  de  fils  que  Ton  désire  en  ré- 
glant ou  variant  en  conséquence  la  longueur  de  la  manivelle  motrice  n, 
par  le  déplacement  de  son  point  de  réunion  avec  la  bielle  m.  Cette  varia- 
tion de  longueur  de  la  manivelle  règle  l'amplitude  du  mouvement  de  la 
pièce  /.  On  fixe  également  d'une  manière  convenable  les  positions  relatives 
de  la  courbe  différentielle  u,  avec  la  palette  y  et  la  vis  d'arrêt  L  On  règle 
cette  vis  de  manière  à  obtenir  le  nombre  de  fils  que  l'on  veut  donner 
au  tissu,  et  cela  fait,  le  système  marche  avec  une  continuité  et  en 
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quelque  sorte  sans  aucune  surveillance  par  la  commande  même  du  métier. 

H.  Laurent  emploie  aussi  une  disposition  nouvelle  de  régulateur  et  qui 
a  principalement  pour  but  d*en  simplilier  la  construction.  Toutes  les  par- 
ties déjà  décrites  sont  conservées,  mais  avec  cette  différence  que  la  courbe 
tf  n*occupe  plus  la  même  position  et  que  la  partie  du  bâtis  destinée  à  la 
supporter  a  été  occupée  dans  le  voisinage  de  la  vis  b.  Sur  le  support  /, 
vient  se  Gxer  une  branche  i  qui  porte  le  point  de  rotation  de  la  palette  y. 
Celle-ci  repose  de  son  propre  poids  sur  Tensouple,  et  sur  elle  est  vissée 
directement  la  courbe  différentielle  ti.  Cette  courbe  se  change  toujours 
suivant  la  force  du  tissu,  mais  elle  diffère  de  celle  décrite  précédemment, 
en  ce  qu'au  lieu  d'être  une  surface,  elle  n*est  plus  qu'une  ligne.  Le  tracé 
de  Tune  et  de  Tautre  reste  le  môme. 

Le  mouvement  différentiel  est  obtenu  en  faisant  varier  parle  seul  mou- 
vement de  la  palette,  la  position  du  levier  A  /,  lorsqu'il  est  en  repos. 
Pour  atteindre  ce  but  avec  la  nouvelle  position  qu'on  donne  à  la  courbe, 
on  se  sert  d'une  pièce  intermédiaire  qui  porte  une  douille  dans  laquelle  la 
vis  tourne  librement  ;  cette  pièce  se  bifurque  et  une  des  branches  vient 
s'appuyer  sur  la  courbe  ti,  tandis  que  Tautre  porte  un  œil  qui  est  armé 
d'une  vis  d'arrêt,  contre  laquelle  vient  reposer  le  levier  d'un  rochet.  L'ex- 
trémité du  levier/ est  munie  d'un  boulon  en  acier,  dont  la  tête  trempée 
protège  l'extrémité  de  la  branche  supérieure,  et  l'empêche  de  s'endom- 
mager lorsqu'elle  vient  toucher  la  vis  d'arrêt.  On  voit  donc  que  si  le  dia- 
mètre de  l'ensouplc  décroît,  la  courbe  s'abaisse,  l'arrêt  recule  et  la  courbe 
du  rochet  augmente  suivant  la  loi  de  la  courbe.  L'accroissement  de  vitesse 
est  alors  d'autant  plus  grand  que  la  palette  s'approche  davantage  du  noyau 
de  l'ensouple. 

Hais  la  courbe  dont  nous  venons  de  parler  n'est  pas  le  seul  organe  qui 
permette  d'obtenir  ce  résultat.  Nous  allons  décrire  succinctement  plusieurs 
mécanismes  qu'on  peut  y  substituer  au  besoin. 

Le  premier  est  combiné  pour  que  la  partie  de  la  palette  y  qui  repose  sur 
Tensouple  soit  terminée  par  une  courbe  ayant  pour  effet  d'empêcher  que  la 
vitesse  angulaire  de  la  palette  ne  décroisse  en  s'approchant  du  diamètre 
de  l'ensouple.  Plus  loin,  elle  se  termine  par  une  portion  d'arc  de  cercle 
décrit  du  centre  de  rotation.  Sur  cet  arc  est  fixée  l'extrémité  d'une  chat- 
nette  ou  corde  à  laquelle  est  suspendu  un  boulet.  Celui-ci  vient  s'engager 
entre  deux  branches  faisant  charnière  entre  elles  à  la  manière  d'un  com- 
pas. L'une  d'elles  est  Gxée  sur  le  prolongement  du  bâtis  du  régulateur  et 
fait  corps  avec  lui.  L'une  des  branches  entre  librement  dans  un  œil  rec- 
tangulaire porté  latéralement  par  le  poids  en  question,  et,  lui  servant  de 
guide»  elle  l'empêche  de  dévier  dans  son  mouvement.  Lors  donc  que  le 
diamètre  de  l'ensouple  décroit,  le  poids  descend,  et  ouvrant  l'angle,  il  fait 
avancer  la  seconde  branche  contre  laquelle  vient  reposer  le  levier  du 
rochet  dont  nous  venons  de  parler. 

Oo  peut  encore  substituer  à  la  courbe  un  mécanisme  qui  consisterait  à 
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placer  à  rextrémité  d'une  corde  un  levier  faisant  charnière  à  un  point 
donné  d'un  support  flxé  au  bâtis  du  régulateur  prolongé  suffisamment.  Â 
ce  point  se  relierait  une  bielle  pouvant  faire  mouvoir  un  piston.  Si  la  pa- 
lette s'abaisse,  le  levier  suit  son  mouvement  par  Teftet  de  son  propre  poids, 
et  la  manivelle  décrivant  un  arc  de  cercle,  fera  avancer  le  piston  contre  le- 
quel vient  reposer  le  levier  du  rochet.  Il  suffira  de  déterminer  convenable- 
ment la  longueur  de  la  position  des  leviers  pour  que  le  même  point,  en 
décrivant  un  arc  de  cercle,  règle  le  mouvement  du  rochet  de  manière  à 
faire  produire  h  l'ensouple  un  déroulement  régulier. 

Enfin  M.  Laurent  a  proposé  un  dernier  mécanisme,  qui  produirait  en- 
core le  même  efTct,  et  consisterait  à  faire  agir  l'abaissement  de  la  palette, 
non  plus  sur  une  manivelle,  mais  sur  un  levier  articulé.  Lorsque  cette 
palette  s'abaisserait,  le  genou  ferait  avancer  le  piston.  On  réglerait  conve- 
nablement ce  mécanisme  ,  de  manière  qu*il  fasse  produire  avec  régularité 
un  tissu  d'une  force  déterminée  en  augmentant  ou  en  diminuant Ja  lon- 
gueur des  articulations  qui  le  composent. 

Nous  ferons  remarquer  que  la  courbe  différentielle  devra  être  calculée 
de  manière  à  remédier  au  décroissement  de  l'ensouple,  quoique  la  palette 
ne  parcourt  pas  toujours  des  arcs  égaux  pour  un  décroissement  régulier 
du  diamètre  de  ce  cylindre.  On  pourrait  séparer  ces  deux  effets  en  recour- 
bant la  palette.  Si  on  ne  voulait  pas  employer  celte  disposition,  les  organes 
différentiels  autres  que  la  courbe  feraient  produire  difficilement  un  dérou- 
lement régulier  si  on  les  liait  directement  à  la  palette  droite. 

Cependant,  dans  ces  derniers  mécanismes,  on  pourrait  facilement  déter- 
miner la  longueur  et  la  position  du  levier  y,  de  manière  à  compenser  les 
différences  de  vitesse  de  la  paletle.  On  comprend  en  effet  que  si  la  distance 
de  la  palette,  au  point  où  elle  est  tangente  à  l'ensouple,  augmente  par  suite 
du  décroissement  de  ce  cylindre,  le  levier  diminue  à  son  tour,  parce  que, 
en  décrivant  son  arc  de  cercle,  le  point  d'attache  de  la  corde  se  rapproche 
de  plus  en  plus  de  la  verticale  qui  passerait  par  le  centre. 

Le  levier  compensateur  deviendrait  inutile  si  l'on  remplaçait  la  palette 
droite  par  un  plateau  s'appuyant  contre  l'ensouple  et  marchant  constam- 
ment dans  la  direction  d'un  même  rayon,  et  si  on  liait  au  mouvement  de 
ce  plateau  un  mouvement  différentiel.  La  palette  ou  le  plateau  pourrait 
être  remplacé  par  une  simple  corde  reposant  sur  une  partie  de  la  circon- 
férence de  l'ensouple,  et  dont  une  extrémité  serait  liée  à  un  point  fixe, 
tandis  que  l'autre  entraînerait  dans  son  mouvement  un  agent  différentiel, 
lorsque  le  diamètre  de  l'ensouple  décroîtrait. 

On  pourrait  encore  employer  comme  agents  différentiels  deux  cônes 
renversés  ;  l'un  d'eux  recevant  le  mouvement  du  métier,  le  transmettrait  à 
l'ensouple  par  l'intermédiaire  de  l'autre  cône,  et  au  moyen  d'une  courroie 
qui  se  déplacerait  par  l'action  de  la  palette.  Mais  pour  opérer  un  déroule- 
ment régulier,  il  faudrait  qu'on  fit  usage  de  la  courbe  différentielle,  en 
l'appliquant  soit  à  la  palette,  soit  au  levier  destiné  à  déplacer  la  courroie, 
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■enfin  en  l'employant  comme  génératrice  d'un  dea  cAnes.  On  pourrait 
icore,  au  lieu  de  ta  courbe,  fuire  intervenir  un  des  mécanismes  différen- 
els  décrits  plus  haut. 


bES( 


ICRIPTION  DE  MÉCANISME  FAISANT  ENROULER  LA  TOILE 
AVEC  UNE  TENSION  RÉGULIÈRE. 


Vne  partie  du  métier  à  tisser  que  nous  n'avons  pu  représenter  sur  notre 
anche,  reçoit  le  mécanisme  qui  fait  enrouler  la  toile  au  Fur  et  à  mesure 
l'elle  se  tisse.  Comme  il  dirfëre  de  celui  en  usage  par  diverses  modiDca- 
>ns  dans  les  parties  constitutives,  nous  allons  en  donner  une  idée.  Jus- 
l'à  ce  jour,  le  poids  qui  agit  sur  la  roue  a  rochet  a  été  retenu  par  une  vis 
'  pression  au  levier  sur  lequel  il  est  adapté.  Lorsque  le  diamètre  de  l'en- 
uple  s'est  accru  d'une  cerUiine  quantité,  l'ouvrier  fisc  ce  poids  dans  une 
Lire  position,  de  manière  à  augmenter  l'énergie  avec  laquelle  il  agit  sur 

roue  à  rochet.  C'est  ce  déplacement  manuel  que  le  mécanisme  en  ques- 
[>n  opère  d'une  manière  régulière  et  continue. 

Le  poids  peut  glisser  librement,  il  est  tenu  parnne  bielle  faisant  rhar- 
ère  avec  le  levier.  Celui-ci  est  Gxé  à  l'exliémité  d'un  arbre  qui  pas.se sous 

poitriniére  du  métier  et  qui  peut  tourner  dans  un  support  Rté  en  des- 
lus  de  cette  dernière  en  traversant  le  bâtis  du  métier  pour  recevoir  une 
lêce  de  poussée.  Sur  cet  arbre  et  dans  l'intérieur  du  métier  même, 
>t  Giée  une  pièce  à  deux  branches,  dont  l'une  est  munie  d'un  galet,  le- 
iiel  repose  sur  l'ensouple  de  toile  par  l'efret  de  la  seconde  branche  rendue 
usante  par  le  poids  qu'elle  porte  à  son  extrémité. 

Si  donc  le  diamètre  de  l'ensouple  augmente,  la  première  branche  décrit 
n  arc  de  cercle,  l'arbre  tourne  et  entraine  avec  lui  la  pièce  qui  pousse  le 
nids  en  avant  au  moyen  de  la  bielle.  Il  suffit  de  régler  convenablement  la 
Dsition  et  la  longueur  de  la  bielle  et  du  levier  pour  que  l'augmentation  du 
ras  sur  lequel  agit  ce  poids,  corresponde  avec  l'augmentation  du  diamètre 
e  l'ensouple  de  toile. 

Comme  le  métier  à  tisser  dont  nous  avons  indiqué  un  fragment,  Tig.  1 
1  2,  ne  présente  dans  sa  construction  rien  de  particulier,  nous  lui  avons 
rfcctè  les  mêmes  lettres  qu'au  métier  décrit  dans  notre  premier  volume. 

Le  tissage  prend  de  nos  jours  une  telle  extension,  et  les  appareils  ser- 
snt  h  cette  industrie  sont  tellement  étudiés,  qu'on  ne  compte  pas  moins 
c  trois  cents  brevets  demandés  depuis  la  nouvelle  loi  de  184V  pour  des 
~  sctiounements ,  modifications  ou  dispositions  diverses  apportées  au 
e  en  général. 


MACHINES  A  VAPEUR 

A  DEUX  CYLINDRES, 
A  MOYENNE  PRESSION  AVEC  DÉTENTE  ET  œNDENSATION 


PIE 

M.  MOULFÂRINE ,   Blécanicien  à  Paris. 

M.  NILLUS ,  CoDStructeur  au  Havre. 

MM.  LEGAVRIAN  el  FARINAUX,  Mécaniciens  à  LiUe. 

MM.  MAZELINE ,  frères.  Constructeurs  à  Graville. 

M.  ALEXANDERf  Mécanicien  anglais,  etc.,  etc. 

(PLANCHES  24,  25,  26  ET  27.) 


La  construction  des  machines  à  vapeur,  à  deui  cylindres  (système  de 
Woolf),  a  pris,  dans  certaines  contrées,  une  grande  extension,  après  avoir 
été  pendant  longtemps  à  peu  près  sans  progrès  dans  une  grande  partie  de 
la  France  et  de  Fétranger.  Ces  machines  étant  plus  compliquées  et  par 
suite  plus  dispendieuses  que  les  autres,  on  comprend,  jusqu'à  un  certain 
point,  qu'elles  n*aient  pas  eu  autant  de  développement.  Cependant,  en  re- 
connaissant les  avantages  qu'elles  procurent,  soit  par  la  régularité  de  leur 
marche,  soit  par  Téconomie  de  combustible,  des  constructeurs  très-re- 
commandables  se  sont  adonnés  à  en  faire  Tapplication  dans  un  grand 
nombre  d'industries,  en  cherchant  à  en  modifier  ou  à  en  simpliGer  la 
construction. 

On  ne  peut  contester  aujourd'hui  les  progrès  réels  et  constants  qui  ont 
été  faits  depuis  une  douzaine  d'années  dans  les  machines  à  vapeur  en 
général  ;  non-seulement  elles  sont  beaucoup  mieux  exécutées,  mieux  pro- 
portionnées dans  toutes  leurs  parties,  mais  elles  consomment  beaucoup 
moins  de  charbon,  elles  sont  plus  légères  à  égalité  de  force  motrice,  tout 
en  présentant  la  même  solidité,  et  elles  reviennent  à  des  prix  bien  moins 
élevés.  L'application  de  la  détente,  bien  étudiée,  bien  entendue,  a  grande- 
ment coopéré  à  ces  améliorations. 
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xirsque  Woolf  proposa  son  système  de  machine  à  deux  cylindres,  on 
inaissait  peu  les  effets  de  Teipansion  de  la  vapeur,  quoique  cependant 
élëbre  Watt  en  ait  prévu  Tapplication.  Mais  quand  on  eut  compris  que 
apeur  qui  avait  produit  la  première  action  dans  le  petit  cylindre,  était 
ore  capable,  en  se  détendant,  de  faire  marcher  le  piston  du  grand  cy- 
Ire,  et  d'ajouter  ainsi  considérablement  à  ta  force  de  la  machine,  on 
relia  alors  à  produire  le  môme  effet  dans  un  seul  cylindre,  en  in- 
ompant  Tintroduction  de  la  vapeur,  avant  que  le  piston  n'arrive  à 
trémité  de  sa  course. 

I  en  est  résulté  que  l'on  s'est  plus  occupé  naturellement  des  machines  h 
seul  cylindre ,  comme  paraissant  plus  simples,  que  de  celles  à  deux 
ndres.  Cependant,  il  faut  le  dire,  on  n'est  pas  généralement  d'accord 
la  préférence  à  donner  à  l'un  ou  à  Tautre  système;  tantAt  on  objecte 
!  si  le  premier  est  plus  économique  de  construction,  toutes  choses  éga- 
d*ailleurs ,  il  ne  permet  pas  d'obtenir  un  mouvement  aussi  régulier,  à 
ins  que  de  donner  au  volant  une  puissance  exagérée,  surtout  lorsqu'on 
t  marcher  à  de  grandes  détentes  ;  tantôt  on  trouve  le  second  système 
I  compliqué,  plus  dispendieux,  mais  aussi  plus  avantageux  sous  d'autres 
ports ,  en  n'exigeant  qu'un  volant  très-faible,  comparativement,  pour 
égularité  de  mouvement  qu'on  peut  désirer,  et  en  permettant  de  mar* 
r  à  des  degrés  d'expansion  très-élevés. 

tes  machines  à  deux  cylindres  bien  exécutées,  avec  de  bons  matériaux , 
issises  solidement,  ont  démontré  qu'elles  pouvaient  durer  fort  long- 
ips  sans  exiger  de  réparations ,  en  marchant  constamment  avec  la  même 
abrité.  C'est  à  tel  point  qu'en  Alsace,  on  cite  de  ces  machines  qui 
cUonnent  sans  cesse  en  comparaison  avec  des  horloges  et  qu'elles  peu- 
t,  à  l'aide  de  compteurs ,  indiquer  les  heures  par  le  nombre  de  coups  de 
OD;  condition  trè»Hntéressante,  si,  comme  nous  l'avons  dit,  on  juge 
raison  du  travail  fait,  c'est-à-dire  en  mettant  en  rapport  le  temps  et  la 
flse  des  organes. 

a  plus  grande  partie  des  machines  à  deux  cylindres  sont  à  balancier, 
c  colonnes  ou  avec  châssis  en  fonte  pour  supporter  l'axe  de  celui-ci.  On 
ihri  à  cet  égard  les  modèles  de  Watt  et  de  Woolf,  &  l'exception  de  cer- 
les  modiflcations  apportées  dans  les  détails  de  construction.  Ce  système, 
est  évidemment  le  plus  répandu ,  n'est  cependant  pas  le  plus  économi- 
I ,  en  ce  qu'il  demande ,  pour  être  bien  assis ,  des  fondations  profondes 
iou?ent  coûteuses,  à  cause  de  la  grande  hauteur  qu'il  occupe  au-dessus 
id ,  surtout  lorsque  la  puissance  de  la  machine  est  considérable,  qu'elle 
lane ,  par  exemple ,  18  à  20  chevaux  ;  le  parallélogramme  est  luHméme 
(-compliqué ,  très-difficile ,  et  veut  qu'on  apporte  aussi  beaucoup  de 
i  dans  l'exécution.  Mais  disons ,  du  reste ,  que  plusieurs  de  nos  eon- 
Ktenrs  se  sont  réellement  distingués  dans  ce  genre,  en  établissant  des 
lareib  qui  sont  très-remarquables  et  qui  ne  laissent  véritablement  rien 
Éaiffer»  Aussi  nous  avons  cru  nécessaire  d'eu  fiûre  connaître  les  diverses 
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constructions ,  en  publiant  sur  les  machines  à  deux  cylindres  une  descrip- 
tion étendue. 

Nous  devrions  citer  parmi  ces  machines  plusieurs  de  celles  construites 
par  diverses  maisons  connues,  telles  que  MM.  A.  Kœchlin  et  C%  à  Mul- 
house ;  MM.  Hall ,  Powel  et  Scott ,  à  Rouen  ;  M.  Farcot,  à  Paris  ;  H.  Boyer, 
à  Lille;  M.  Parpaite,  à  Sedan ,  etc.  ;  mais  nous  avons  été  à  même  de  rele- 
ver avec  détails  et  de  donner  pour  exemples»  dans  notre  Recueil,  la  ma- 
chine double  montée  à  Thôtel  des  Monnaies  de  Paris ,  par  M.  Monifarine, 
mécanicien  modeste  et  consciencieux ,  qui  s*est  acquis  dans  ce  genre  uoe 
réputation  bien  méritée,  et  la  belle  machine  exécutée  par  M.  Nillus  au 
Havre,  qui  a  aussi  donné  la  préférence  au  système  à  deux  cylindres,  et 
dont  nous  avons  déjà  eu  l'occasion  de  faire  connaître  les  résultats,  en 
mentionnant,  dans  notre  iir  volume,  les  expériences  que  nous  avions  fai- 
tes, avec  rindicateur  de  pression ,  sur  une  machine  de  60  chevaux. 

MM.  Legavrian  et  Farinaux,  constructeurs  de  Lille,  se  sont  fait  remar- 
quer, depuis  quelques  années,  pour  leurs  machines  à  deux  cylindres, 
différant  essentiellement  de  celles  de  Woolf,  en  ce  que,  d'une  part,  elles 
ne  sont  pas  a  balancier,  mais  à  directrices ,  avec  arbre  moteur  placé  au- 
dessus,  et  que,  de  l'autre,  les  deux  cylindres  sont  entièrement  séparés  et 
distincts,  de  telle  sorte  que  les  tiges  de  leurs  pistons  communiquent  le 
mouvement  à  des  manivelles  différentes  montées  aux  extrémités  de  l'arbre 
de  couche,  disposition  qui  a  permis,  en  donnant  de  l'avance  de  l'une  sur 
l'autre ,  d'éviter  les  points  morts ,  et,  par  suite ,  d'obtenir  plus  de  régula- 
rité avec  des  volants  moins  puissants. 

Il  nous  suffirait  de  citer  la  récompense  accordée  à  cette  maison  par  la 
Société  d'Encouragement,  au  sujet  des  bons  résultats  obtenus  sur  la  ma- 
chine de  30  chevaux  construite  sur  ce  système,  et  expérimentée  dans  leur 
établissement,  pour  en  reconnaître  les  avantages;  mais  ajoutons,  à  leur 
satisfaction ,  que,  depuis  TExposition  de  1849,  ils  ont  reçu,  en  commandes 
diverses,  pour  plus  de  mille  chevaux  de  force  à  construire  d*après  ces  noa- 
velles  combinaisons ,  ce  qui  est  la  meilleure  preuve  qu'on  en  a  compris  les 
avantages ,  particulièrement  dans  le  Nord  de  la  France. 

Quelques  mécaniciens  ont  établi  des  machines  à  cylindres  superposés, 
soit  en  plaçant  le  petit  cylindre  en  haut  et  le  grand  cylindre  en  bas,  soit  en 
faisant  le  contraire.  Dans  l'un  et  l'autre  cas,  les  deux  pistons  sont  réunispar 
la  même  tigequicommuniqueàunbalancieroudirectementèlabielle  motrice. 

Nous  avons  nous-mème  proposé  pour  M.  Ronnet  de  Ponl-Maugis  un 
système  de  machine  horizontale,  à  deux  cylindres,  qui  est  exécutée  sar 
nos  plans  par  M.  Lcgrand ,  à  Sedan ,  et  qui  est  aussi  d*une  constructioD 
simple  et  avantageuse ,  en  ce  que,  d'une  part,  elle  n'exige  presque  pas  de 
fondation,  pour  l'asseoir  solidement,  et  que,  d'un  autre  côté,  la  coromo- 
nication  du  mouvement  des  pistons  à  la  manivelle  est  directe  «  sans  inter- 
médiaire de  balancier  et  de  parallélogramme;  et,  en  outre,  elle  permet  de 
voir,  d'inspecter,  d'un  seul  coup  d'œil,  et  de  toucher  au  besoin  tontes  les 
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pièces  de  la  machine,  sans  aucun  dérangement.  Déjà,  sur  notre  proposition^ 
M.  Gosme  avait  adopté  pour  son  moulin  d*Odessa  des  machines  horizon- 
tales accouplées,  avec  condensateur  et  détente  variable,  qui  ont  été  par- 
faitement construites  par  M.  £.  Bourdon,  à  Paris,  en  ^8<^9,  et  qui  avec  un 
volant  très-faible,  permettent,  malgré  la  grande  expansion,  de  produire 
une  marche  très-régulière. 

Un  grand  progrès  a  été  apporté  depuis  peu  dans  les  machines  h  deux 
cylindres;  plusieurs  ingénieurs,  et  l'un  des  premiers,  M.  Edwards,  ont 
compris  qu'il  pouvait  être  utile  de  varier  la  détente  dans  ces  appareils, 
aussi  bien  que  dans  les  machines  à  un  seul  cylindre,  aOn  de  proportionner 
la  puissance,  et  par  suite  la  dépense  de  combustible,  à  la  résistance  ù  vain- 
cre, qui  peut  elle-même  être  très-variable  dans  certains  cas. 

Alors,  au  lieu  de  faire  admettre  la  vapeur  à  pleine  pression,  dans  le 
petit  cylindre  pendant  toute  la  course  de  son  piston ,  pour  la  faire  passer 
ensuite  dans  le  grand  cylindre,  dont  le  volume  est  ordinairement  4  à  5 
fois  plus  grand,  on  interrompt  Tintroduction  de  la  vapeur  dans  le  premier, 
à  la  1/2,  au  l/.l  et  même  au  1/4  de  la  course,  et  plus  ou  moins  à  volonté, 
de  sorte  que  la  détente  a  déjà  lieu,  dans  ce  cylindre,  et  par  suite  la  pres- 
sion de  la  vapeur  admise  est  réduite  de  1/2 ,  des  2/3  ou  des  3/4 ,  en  pas- 
sant au  grand  cylindre,  d*où  il  résulte  que  le  volume  de  la  vapeur  après 
l'expansion,  en  allant  au  condenseur,  est  8, 10,  12  à  15  fois  celui  de  la  va- 
peur introduite  à  chaque  coup  de  piston. 

Cette  combinaison  a  le  double  avantage  d'économiser,  d*une  part,  le 
combustible,  en  profitant  de  l'action  expansive  de  la  vapeur  à  un  plus  haut 
degré,  et  de  permettre,  de  l'autre,  de  régler  ou  de  modifier  la  force  de  la 
machine  selon  les  besoins,  sans  changer  les  dimensions  des  cylindres. 

J)e  telles  dispositions  sont  applicables  aux  machines  existantes;  mais  il 
faut  alors  que  le  tiroir  de  distribution  du  petit  cylindre,  si  son  mouvement 
est  relié  à  celui  du  grand  cylindre,  soit  accompagné  d'un  tiroir  de  détente, 
comme  dans  les  machines  à  un  seul  cylindre. 

MM.  Farcot  et  £.  Bourdon  de  Paris  ont  eu  l'occasion,  comme  nous 
l'avons  déjà  dit,  d'appliquer  sur  des  appareils  à  haute  pression,  un  système 
à  basse  pression,  permettant  de  profiter  encore  de  la  vapeur  qui  a  produit 
son  action  sur  le  piston  du  premier,  en  l'envoyant  agir  sur  le  piston  du 
second  par  sa  propre  expansion,  au  lieu  de  la  perdre  dans  l'atmosphère. 

C'est  ainsi  que  des  machines  à  haute  pression  de  15  à  20  chevaux  mar- 
chant sans  condensation,  ont  pu  presque  doubler  leur  puissance  par  l'ad- 
dition de  grands  cylindres  avec  condensateurs  et  pompes  à  air.  Nous 
sommes  persuadé  que,  dans  bien  des  cas,  on  pourra  faire  des  applications 
analogues,  et  augmenter  ainsi  la  force  motrice  de  certains  établissements 
sans  augmentation  de  dépense  de  combustible.  Appelé  dernièrement,  sur 
notre  proposition ,  à  faire  une  telle  application  sur  une  machine  à  haute 
pression,  chez  M.  Huot,  honorable  manufacturier  de  Troyes,  nous  avons 
été  i  même  d'en  apprécier  les  bons  résultats. 
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M.  Nillus  et  M.  Alciander  ont  proposé  et  mis  à  exécation,  il  y  a  déjà 
plusieurs  années,  pour  les  machines  à  deux  cylindres,  un  système  qui  per 
met  d*errectuer  la  distribution  de  la  vapeur  avec  une  seule  boite  et  un  seul 
tiroir,  ce  qui  simplifie  notablement  le  mécanisme  dans  cette  partie  du  mo- 
teur. Nous  en  faisons  voir  la  disposition  sur  la  planche  25. 

Depuis  peu,  MM.  Mazeline  frères  ont  imaginé  un  tiroir  unique  égale- 
ment, mais  avec  équilibre  de  pression  sur  les  deux  faces  opposées ,  pour 
distribuer  la  vapeur,  soit  dans  des  appareils  à  deux  cylindres,  soit  dans  des 
appareils  à  trois  cylindres  qu'ils  ont  proposés  comme  moteurs  pour  les  na- 
vires mixtes,  devant  marcher  à  voile  et  à  vapeur.  Cette  disposition,  quia 
aussi  le  mérite  d'être  très-simple,  présente  l'avantage  de  diminuer  nota- 
blement les  frottements  du  tiroir  sur  son  siège,  et  par  suite  de  rendre 
presque  nulle  la  forco  employée  pour  le  mouvoir,  ce  qui  est  d'une  grande 
considération  surtout  dans  les  machines  puissantes.  On  en  verra  de  même 
le  dessin  pi.  25. 

Nous  allons  décrire  successivement  ces  diverses  dispositions  de  machines, 
en  commençant  par  celle  de  M.  Houlfarine. 

DESCRIPTION  DE  LA  MACHINE  A  DEUX  CYLINDRES 

CONSTRUITE  PAR  31.   MOULFARINE    ET  REPRÉSENTÉE  PL.   24  ET  25. 

M.  Moulfarine  est  peut-être  l'un  des  mécaniciens  qui  a  exécuté  le  plus 
de  machines  à  vapeur;  il  est  aussi  de  ces  hommes  intelligents  qui  se  sont 
formés  entièrement  par  eux-mêmes  et  qui  doivent  tout  à  leur  travail,  à 
leur  persévérance.  Il  avait  d'abord,  en  commençant  sa  maison  de  construc- 
tion, qui  est  actuellement  l'une  des  plus  anciennes  de  Paris,  adopté  puur 
modèles,  comme  appareils  de  petite  force,  le  système  à  directrices  et  à 
galets,  à  un  seul  cylindre,  tantôt  avec  et  tantôt  sans  condensation.  Cons- 
truites avec  beaucoup  de  précision,  ces  machines  fonctionnent  encore  pres- 
que partout;  ainsi,  il  y  a  peu  de  temps,  nous  avons  eu  l'occcasion  de  visiter 
celles  de  l'Imprimerie  nationale  où  Ton  en  est  toujours  très-satisfait. 

Plus  tard,  son  établissement  prenant  plus  d'extension,  et  pouvant  exé- 
cuter des  machines  puissantes,  il  entreprit  le  système  à  deux  cylindres  de 
Wooiff  auquel  il  s'attacha  d'une  manière  toute  particulière,  sans  toutefois 
abandonner  la  construction  d'autres  appareils,  tels  que  des  moulins,  des 
calandres,  des  séchoirs,  des  transmissions  de  mouvement,  etc.  En 
ayant  vu  plusieurs  à  diverses  occasions,  nous  avons  pu  constater  leur 
parfaite  exécution  ;  aussi  il  nous  a  paru  intéressant  de  publier  celles 
qu'il  a  montées  à  l'Hôtel  des  Monnaies,  à  Paris,  et  qui  sont  remar- 
quables, en  ce  qu'elles  marchent  à  volonté  simultanément  ou  séparé- 
ment, et  qu'on  les  charge,  surtout  depuis  deux  ans,  pour  faire  mouvoir 
des  laminoirs,  des  balanciers,  découpoirs,  etc.,  aune  résistance  beaucoup 
plus  considérable  que  la  force  nominale  pour  laquelle  elles  ont  été  livrées. 
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1,'one  de  cc^  machines  est  reprësenlée  eo  élévation  île  face  sur  \a  fig.  ]■* 
de  In  pi.  ^\,  et  en  coupe  transversale  sur  la  lig.  2. 

Dans  la  première  de  ces  Ggurcs,  on  a  suppose  coupé  le  massif  en  pierres 
sur  lequel  repose  l'appareil,  nQn  de  laisser  apparentes  la  pompe  â  eau 
frpiilc.  la  pompe  alimentaire,  et  surtout  la  pompe  à  air,  qui  est  représentée 
issi  coupée  par  l'axe  avec  son  condenseur. 

Cylindres  a  vai<eub.  —  Les  deux  cylindres  à  vapeur  A  et  A'  dont  on 
voit  le  détail  sur  les  fig.  7,  8  et  9  <  pi.  â5) ,  sont  placés  dans  un  même  plan 
parallèle  à  celui  du  balancier,  le  premier  du  cAté  de  l'axe  et  le  second  en 
ilchore,  de  sorte  que  la  course  du  plus  petit  cylindre  est  moindre  que  celle 
du  plus  grand.  Ifans  quelques  niacliines,  on  a  disposé  les  deux  cylindres 
sur  un  plan  perpendiculaire  au  tutlaocier,  pour  leur  donner  la  même 
course,  mais  cette  disposition  n'est  pas  aussi  rationnelle  que  l'autre,  elle 
fend  la  construction  plus  dilTicile ,  et  est  susceptible  d'occasionner  sur  la 
iverse  qui  réunit  les  doux  liges  du  piston  plus  de  pression  d'un  bout 
le  de  l'autre. 

Ils  reiHtscnt,  tous  deux,  sur  un  socle  commun  en  fonte  CC  qui  se  bou- 
me  sur  la  grande  et  forte  plaque  de  fondation  B ,  latiuclle  se  prolonge 
>ur  recevoir  les  deux  châssis  verticaux  S  qui  servent  de  supports  à  l'axe 
balancier. 

Le  petit  cylindre  A,  quoique  paraissant  extérieurement  de  mf>me  liaa- 
■ar  que  le  grand,  est  réduit  à  l'intérieur,  au  moyen  d'une  cloison  ou  d'un 
lUX  Tond  C^  comme  l'indique  la  coupe  verticale  fig.  9,  pi.  25.  Ce  fond 
ipporté  a  l'avantage  d'éviter  les  espaces  perdus;  il  est  solidement  tenu 
cylindre  avec  du  mastic  de  fonte.  On  n'alèse  alors  que  la  partie  supé- 
!Dre  dans  Inquelle  se  meut  le  piston  P  et  non  celle  du  dessous  qui  reste 
ilarellenient  brute  et  qui,  d'ailleurs,  ne  reçoit  rien. 
Les  deux  cylindres  sont  fermés  à  leur  bose  supérieure  par  les  couvercles 
fonte  D,  tournés  sur  toutes  leurs  faces  et  formant  chacun  a  leur 
inlre,  stuffingbox  ou  boites  à  étoupes  t,  i',  autour  do  la  tige  des 
lions. 

Fondus  séparément,  ces  cylindres  sont  alésés  avec  beaucoup  de  soin  et 
posés  sur  leur  socle,  de  telle  sorte  que  leurs  axes  soient  exactement  verti- 
caux; ils  portent  chacun  de»  tubulures  avancées  dans  lesquelles  sont  mena- 
sses les  lumières  qui  doivent  servir  à  conduire  la  vapeur  dans  le  bas  et 
—    is  le  haut,  alternativement.  Un  tuyau  E"  [Gg.  7),  muni  d'un  robinet  et 
lUlonné  contre  le  socle  CC  est  appliqué  à  la  base  inférieure  des  cylin- 
pour  donner  issue  à  la  vapeur  qui  se  condense  au  moment  de  In  mise 
marche. 

DisTRinrTiox  de  vapeub.  —  Quand  la  machine  fonctionne,,  la  vapeur 
cendrée  dans  la  chaudière  se  rend  d'abord  dans  la  boite  de  distribution 
du  petit  cylindre,  par  un  tuyau  qui  passe  sous  le  sol  et  communique 
iC  ïo  partie  inférieure  de  la  petite  culonne  de  fonte  G,  par  laquelle  elle 
j|}BVéc  jusqu'à  la  boite.  Le  tiroir  E%  renfermé  dans  celle-ci,  et  dont  on 
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voit  le  détail  sur  les  fig.  8  et  9  (pi.  25),  la  distribue  alternativement  aa- 
dessus  et  au  dessous  du  piston  P  par  les  orifices  a  et  af. 

Après  avoir  produit  son  action  sur  le  piston,  soit  en  montant,  soit  en 
descendant,  la  vapeur  sortant  du  cylindre  par  l'orifice  du  milieux,  s'é- 
chappe sur  le  côté  et  est  conduite  par  le  tuyau  cintré  £^  dans  la  boite  de 
distribution  F  du  grand  cylindre  où  elle  doit  de  même  agir  alternative- 
ment en  dessus  et  en  dessous  de  son  piston  P^  en  traversant  succcssi?e- 
ment  des  canaux  semblables  aux  précédents  a,  a'  et  b. 

Mais  afin  que  la  marche  alternative  de  ce  piston  P'  se  fasse  dans  le  même 
sens  que  celle  du  premier  P,  les  tiroirs  de  distribution  £^  et  F^  renfermés 
dans  les  deux  boîtes  (fig.  8)  sont  disposés  par  rapport  aux  lumières  abso- 
lument de  la  même  manière^  de  telle  sorte  que  lorsque  la  vapeur  venant 
du  générateur,  se  rend  au-dessus  du  petit  piston  par  exemple ,  celle  qui 
se  trouve  au-dessous,  dans  le  premier  cylindre  A,  passe  dans  le  second 
cylindre  A^  au-dessus  du  grand  pislon  pour  le  faire  descendre  comme  le 
premier  descend ,  parce  que  la  lumière  d'introduction  correspondante  à 
celle  supérieure  a  est  tenue  ouverte,  en  même  temps  que  celle-ci  ;  et  réci- 
proquement, quand  la  vapeur  s'introduit  dnns  le  petit  cylindre  au-dessous 
de  son  piston,  parla  lumière  a\  qui  est  ouverte  lorsque  le  tiroir  est  en 
haut,  celle  qui  a  produit  son  effet  au-dessus  passe  dans  le  grand  cylindre 
par  la  lumière  inférieure  correspondante  au-dessous  du  piston,  pour  faire 
monter  celui-ci,  en  même  temps  que  le  premier  s'élève. 

A  chaque  course  totale,  ou  à  chaque  mouvement  ascensionnel  ou  des- 
censionnel,  la  quantité  de  vapeur  dépensée,  provenant  de  la  chaudière, 
est  égale  au  volume  engendré  par  le  piston  du  petit  cylindre,  si,  comme 
nous  le  supposons  ici,  l'introduction  a  lieu  pendant  toute  sa  course;  mais 
cette  vapeur  passant,  comme  on  vient  de  le  voir,  du  petit  au  grand  cylin- 
dre, agit  sur  le  piston  de  ce  dernier,  par  sa  propre  expansion,  c'est-à-dire 
en  se  détendant  jusqu'à  occuper  une  capacité  quatre  fois  plus  grande.  Cette 
action  ajoute  nécessairement  à  la  puissance  de  la  machine,  et  permet  de 
réaliser,  par  rapport  aux  appareils  qui  fonctionnent  sans  détente,  une 
grande  économie  de  combustible. 

Condenseur.  —  La  vapeur  qui  s'est  détendue,  en  agissant  sur  le  grand 
piston,  sort  du  cyUndre  A'  par  une  ouverture  centrale  correspondante  à 
celle  b  du  petit  cylindre  ;  de  là  elle  passe  dans  la  colonne  G^  parallèle  à  la 
première  G  (fig.  7),  et,  conduite  par  le  tuyau  inférieur  et  recourbé  G^,  elle 
va  se  précipiter  dans  le  condenseur  H  (fig.  1  ] ,  où  en  se  condensant  elle 
forme  le  vide  dans  le  cylindre.  Ce  condenseur  n'est  autre  qu'un  vase  de 
fonte  brut  percé  sur  le  côté,  et  muni  d'un  robinet  d'injection  h,  qui,  lors- 
qu'il est  ouvert,  comme  on  le  voit  sur  la  coupe  verticale  (fig.  1),  permet  à 
l'eau  froide  contenue  dans  la  bâche  ou  capacité  extérieure  J,  de  se  rendre 
au  condenseur,  en  montant  par  le  petit  tube  vertical,  adapté  à  la  base  môme 
du  robinet. 

POMPB  A  AIR.  —  La  pompe  h  air  I^  logée  dans  le  milieu  du  condenseur, 
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avec  lequel  elle  est  sans  cesse  en  communication  par  la  base  inférieure, 
qui  est  entièrement  ouverte,  sert  à  enlever,  à  Taide  du  piston  V  qu'elle 
renferme,  Feau  de  condensation  et  Tair  qui  peut  s*y  trouver,  jusque  dans 
la  cuvette  supérieure  U^  qui  est  fondue  avec  le  condenseur.  Son  piston  1^ 
est  muni  d'un  simple  clapet  ou  disque  circulaire  d,  qui  s'ouvre  lorsque  ce 
piston  descend,  et  donne  passage  a  l'air  et  à  l'eau,  et  se  ferme  au  contraire 
lorsqu'il  remonte.  Un  clapet  semblable  d\  est  appliqué  sur  la  pompe ,  et 
se  meut  de  même,  mais  aux  moments  opposés,  c'est-à-dire  qu'il  est  ouvert 
pendant  l*ascension  du  piston  et  fermé  au  contraire  pendant  sa  descente. 

Pompe  a  eau.  --  L'eau  froide  qui  doit  servir  à  la  condensation  de  la 
vapeur  et  qui,  par  cela  môme,  doit  être  constamment  renouvelée,  est 
amenée  par  la  pompe  aspirante  L,  dont  le  tuyau  d'aspiration  ^  descend 
jusque  dans  le  puits  établi  dans  la  cour  de  l'usine.  Le  tuyau  d'échappement 
on  d'ascension  /,  déverse  l'eau  directement  dans  la  bâche  en  fonte  J  qui 
renferme  le  condenseur  et  la  pompe  à  air;  un  tuyau  de  trop  plein  g^,  ra- 
mène au  dehors  le  surplus  de  l'eau,  et  en  même  temps  une  grande  partie 
de  celle  de  la  condensation.  Le  chauffeur  a  la  facilité  de  régler  la  quantité 
d'eau  froide  qui  peut  passer  de  la  bftche  au  condenseur  en  ouvrant  plus  ou 
moins  le  robinet  h  au  moyen  de  la  clé  h^  qui  se  relie  par  des  tringles  A'  à 
la  tige  verticale  A',  laquelle  s'élève  au-dessus  du  sol  de  la  machine  et  tra- 
verse une  petite  colonne  en  fonte  M  (fig.  2).  Celle-ci  porte  à  son  sommet 
un  disque  gradué  qui,  à  l'aide  de  l'index  h  poignée  A^,  indique  à  l'ouvrier 
le  degré  d'ouverture  ou  de  fermeture  des  robinets  de  chacune  des  deux 
machines. 

Pompe  alimentaire.  —  Comme  dans  toutes  les  machines  à  condensa* 
tion,  la  chaudière  est  alimentée  par  une  portion  de  l'eau  amenée  dans  la 
cuvette  H',  et  qui  a  ordinairement  une  température  de  40  degrés.  A  cet 
effet  la  pompe  foulante  K  aspire  cette  eau  par  le  tube  recourbé  e  qui  plonge 
dans  cette  cuvette  (fig.  1  ),  et  l'envoie  au  générateur  par  le  tube  «',  en  lui 
faisant  traverser  le  jeu  de  clapets  contenus  dans  la  chapelle  en  cuivre  f.  On 
règle  d'ailleurs ,  ou  on  arrête  entièrement  l'alimentation  par  le  robinet  f 
dont  la  clé  est  à  la  disposion  du  chauffeur.  Cette  pompe  ne  présente,  dans 
sa  construction ,  aucune  particularité  ;  elle  est ,  à  peu  près  comme  toutes 
les  pompes  foulantes,  à  piston  plein,  et  munie  d'une  soupape  de  sûreté. 

Balancibr-parallélogiumme.  —  Les  tiges  N  et  N^  des  deux  pistons  à 
vapeur  traversent  les  stufQngbox  i  i^  qui  garnissent  les  couvercles  supé- 
rieurs D  des  deux  cylindres,  et  se  prolongent  au-dessus  pour  s'assembler 
avec  les  principales  pièces  du  parallélogramme  qui  doit  les  conduire  vertica- 
lement. Ce  parallélogramme  est  à  peu  près  construit  comme  celui  de  Watt, 
dont  nous  avons  donné  les  détails  en  publiant  la  machine  de  Saint-Ouen 
[tome  V)  ;  seulement,  comme  il  y  a  une  tige  de  plus  à  diriger,  il  doit  aussi 
avoir  deux  liens  de  plus.  Ainsi  il  se  compose,  outre  les  côtés  o  qui  com- 
muniquent à  la  tige  n  du  piston  de  la  pompe  à  air,  et  les  côtés  0'  qui  se  re- 
lient à  celle  du  grand  piston,  de  deux  autres  côtés  ou  liens  intermédiaires 


326  PUBUCATION  INDDStBIELLB. 

0  qui  supportent  la  tige  du  petit  piston  &  vapeur.  Ces  différents  liens,  qui 
existent  en  avant  et  en  arrière  du  balancier  en  fonte  R,  sont  suspendus  libres 
autour  des  axes  ou  goujons  en  fer  trempé  qui  traversent  l'épaisseur  de 
celui-ci,  comme  on  peut  le  voir  par  le  détail  (Og.  3),  lequel  montre  une  vue 
de  côté  des  liens  principaux  CK,  dessinés  sur  une  échelle  plus  grande  que 
les  flg.  1  et  2. 

Us  sont,  de  plus,  reliés  par  leur  partie  inférieure,  au  moyen  de  deux 
tringles  en  fer  /  placées  parallèlement  à  la  ligne  milieu  du  balancier  et 
assemblées  de  même  par  articulation ,  pour  se  prêter  à  toutes  les  oscilla- 
tions résultant  du  mouvement  ascensionnel  ou  descensionnel  des  tiges  de 
piston.  Deux  autres  tringles  en  fer  V,  formant  guides ,  s'attachent  d  no 
bout  à  la  traverse  qui  réunit  Tune  des  extrémités  des  tringles  précédentes, 
et  de  l'autre,  à  des  goujons  Gxes  situés  sur  la  ligne  verticale  correspon- 
dante à  la  tige  N^  du  grand  piston,  et  adaptés  aux  barres  horizontales  en 
fer  A;,  lesquelles  sont  solidement  assujéties,  parce  que,  d'une  part,  elles 
sont  soutenues  à  la  colonne  k'  qui  est  flxée  au  bord  supérieur  renflé  k^  de  la 
bride  du  grand  cylindre,  et  de  Tautre ,  elles  se  relient  à  une  traverse  en 
fer  S^  (Og.  2),  formant  une  des  entretoiscs  des  châssis  ou  bâtis  de  fonte  S. 

De  cette  sorte,  lorsque  les  pistons  à  vapeur  montent  ou  descendent,  ils 
marchent  chacun  dans  une  direction  parfaitement  rcctiligne,  quoique  le 
mouvement  qu'ils  communiquent  an  balancier  R  soit  circulaire  alternatif, 
autour  de  son  axe  m. 

Quant  aux  tiges  n^  et  n^  des  pistons  de  la  pompe  alimentaire  et  de  la 
pompe  à  eau  froide,  elles  sont  directement  attachées  aux  chapes  en  fer 
o'  et  0^,  qui  sont  simplement  suspendues  à  des  axes  traversant  le  corps  du 
balancier,  dans  la  seconde  moitié  opposée  h  celle  qui  porte  le  parallélo- 
gramme (Gg.  1). 

BiELLB  ET  MANIVELLE.  —  Ce  balancier  se  relie  aussi,  par  cette  extré- 
mité, à  la  bielle  en  fonte  R',  laquelle  est  assemblée  à  fourche,  suivant  une 
disposition  analogue  à  celle  détaillée  sur  les  planches  H,  15  et  16  du 
["■^  volume.  La  partie  inférieure  de  cette  bielle  s'articule  sur  le  bouton  de 
la  manivelle  en  fonte  R^,  qui,  montée  à  Textrémilé  de  Tarbre  de  couche  T, 
transmet  à  cet  arbre  un  mouvement  de  rotation  continu ,  lequel  est  en 
même  temps  communiqué  au  volant  V  et  à  la  roue  d'angle  U  (6g.  2). 

L'arbre  T'  de  la  seconde  machine  placée  parallèlement  et  symétriqoe- 

('  nt  à  la  première,  porte  aussi  un  volant  semblable  V'et  une  roue  de  mêmes 
dimensions  U',  afin  de  réunir  leur  mouvement  sur  un  troisième  arbre  dis- 
posé perpendiculairement  aux  deux  premiers,  et  entre  les  deux  machines. 
Ces  arbres  sont  portés  sur  des  paliers  semblables  X,  X',  garnis  de  coussi- 
nets en  bronze  et  assujétis  sur  de  fortes  plaques  d'assise  B'. 

Embrayage.  —  Quand  cette  réunion  a  lieu,  c'est-à-dire  que  les  deflx 
machines  doivent  marcher  ensemble,  les  deux  roues  d'angle  U  et  U'  en- 
grènent à  la  fois  avec  la  troisième  U^,  montée  au  bout  de  l'arbre  transver- 
sal. Mats  pour  pouvoir  au  besoin  interrompre  la  marche  de  l'une  des  ma- 
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chines,  et  laisser  fonctionner  l'autre  seule,  il  était  utile  de  combiner  un 
système  d*embi*ayage  ou  de  débrayage  commode,  solide  et  sûr.  M.  Moul- 
farine  a  appliqué  à  ce  sujet  une  disposition  fort  ingénieuse ,  que  nous 
croyons  devoir  mentionner  d'une  manière  toute  particulière,  comme  étant 
susceptible  de  recevoir  souvent  des  applications  dans  bien  des  circonstances 
analogues. 

Au  lieu  de  faire  usage  de  manchons,  comme  on  le  fait  le  plus  ordinaire- 
ment, il  a  imaginé  de  loger  dans  l'intérieur  de  chacun  des  arbres  Tet  T^, 
percés  à  leur  extrémité,  un  boulon  t  iileté  par  un  bout  et  traversant  uu 
écrou  à  collet  t'  que  Ton  peut  faire  tourner  sur  lui-même  à  Taidc  d'une 
clé,  mais  qui,  ne  pouvant  avancer  ni  reculer,  reste  adapté  à  Tarbre.  A 
l'autre  bout  du  boulon  est  une  clavette  t^  qui  traverse  à  la  fois  une  mor- 
taise partiquée  dans  l'arbre  et  une  autre  pratiquée  dans  le  moyeu  de  la 
roue  d'angle  (flg.  6)  ;  or  cette  seconde  mortaise  est  exactement  de  la  di- 
mension de  la  clavette,  tandis  que  la  première  est  plus  longue;  par  consé- 
quent, lorsqu'on  tourne  l'écrou,  comme  pour  le  desserrer,  il  force  le 
boulon  à  rentrer  dans  l'arbre,  et  par  suite  il  pousse  la  roue,  qui  alors  se 
débraye  de  celle  U*  avec  laquelle  elle  engrenait. 

Lorsqu'au  contraire,  on  veut  que  la  commande  des  deux  machines  ait 
lieu  simultanément,  on  tourne  l'écrou  dans  le  sens  opposé  comme  pour  le 
serrer;  il  rappelle  alors  le  boulon  et  avec  lui  la  roue  d'angle,  qu'il  force  à 
s'appliquer  en  partie  sur  la  portion  conique  renflée  de  l'arbre,  et  qui  a 
ainsi  toute  l'assise  et  par  suite  toute  la  solidité  désirable. 

Il  est  évident  que  l'embrayage  ou  le  débrayage  ne  peut  se  faire  que 
lorsque  les  machines  sont  arrêtées.  Comme  cette  opération  n'a  lieu  que 
dans  des  cas  extrêmement  rares,  et  comme  d'ailleurs,  à  cause  de  la  puis- 
sance même  de  chaque  machine,  il  serait  difficile  et  dangereux  de  la  faire 
pendant  la  marche,  il  est  bien  préférable  d'adopter  une  telle  disposition 
qui  est  très-simple  et  en  même  temps  très-solide,  que  des  systèmes  à 
manchons  qui  sont  toujours  susceptibles  de  prendre  du  jeu  et  des  chocs, 
et  d'occasionner  beaucoup  d'usure. 

MooTBiiBNT  b£S  TiROiBs  DB  DISTRIBUTION.  —  La  marcho  rectiligne 
alternative  des  deux  tiroirs  qui  distribuent  la  vapeur  dans  les  deux  cylin- 
dres, est  obtenue  par  une  communication  de  mouvement  dépendant,  dans 
chaque  machine,  de  l'arbre  de  couche  T  ou  T^  Ainsi  chacun  de  ces  arbres 
porte  un  pignon  d'angle  qui  engrène  avec  une  roue  semblable  p  (Gg.  2) 
montée  sur  un  axe  en  fer  r  prolongé  jusque  vers  les  cylindres.  Cet  axe  se 
termine  par  un  excentrique  ou  culbuteur  r^,  de  forme  triangulaire  curvi- 
ligne (fig.  i  et  5),;lequel  agit  alternativement  sur  les  côtés  parallèles  inté- 
rieurs d'un  cadre  en  fer  s  muni  des  tiges  verticales  s'  et  s^.  Ce  culbuteur 
ainsi  que  les  lames  du  cadre  avec  lesquelles  il  est  mis  en  contact,  sont  en 
acier  farempé  pour  présenter  une  grande  durée.  La  tige  s^  se  relie  par  une 
courte  traverse  aux  deux  tringles  droites  u  (flg.  1)  qui,  s'élevant  parallè- 
lemeot  jusqu'au-dessus  des  boites  de  distribution,  s'assemblent  avec  la  tra- 
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verse  supérieure  u'  aux  deux  bouts  de  laquelle  sont  attachées  les  deoi 
tiges  t;  des  tiroirs  (Gg.  7  et  9,  pi.  25).  Ceux-ci  reçoivent  donc,  de  cette 
sorte,  un  mouvement  d'ascension  et  de  descente,  qui,  par  la  forme  même 
du  culbuteur,  est  nécessairement  saccadé  et  intermittent. 

La  tige  inrérieure  s'  du  cadre  5  se  prolonge  en  contre-bas  pour  se  relier 
à  un  levier  s^  (fig.  9)  qui,  à  Tautre  bout,  est  armé  d'un  contre-poids  destiné 
à  équilibrer  les  tiroirs,  les  traverses  et  les  tringles.  Elle  passe  à  travers  une 
cuvette  5^  (Og.  4  et  5)  qui,  à  son  centre,  est  munie  d'un  coussinet  pour  la 
guider.  Cette  cuvette  sert  aussi  à  recevoir  les  égouttures  d*huile  prove- 
nant du  graissage  du  culbuteur  et  en  même  temps  graisse  la  tige  formant 
guide. 

RÉGULATEUR  A  FORCE  CENTRIFUGE.  —  L'axo  f  cst  supporté,  daus  sa 
longueur,  par  plusieurs  paliers  x  garnis  de  coussinets,  et  vers  son  miliea 
il  porte  une  petite  roue  d'angle  p^  (Gg.  2]  qui  engrène  avec  une  semblable 
rapportée  sur  le  bout  d'un  petit  axe  transversal  g,  pour  commander,  par 
une  autre  paire  de  roues  p*,  l'arbre  vertical  y  du  modérateur  ou  régula- 
teur à  force  centrifuge,  composé  comme  à  l'ordinaire,  de  deux  branches 
obliques  à  boules  Y.  Cet  arbre,  placé  au  milieu  de  l'espace  libre  entre  les 
deux  châssis  verticaux  S  au-dessous  du  balancier,  est  retenu  vers  le  haut 
par  un  collet  formé  au  milieu  de  la  traverse  en  fer  Z,  et  pivote  par  le  bas 
sur  la  crapaudine  de  la  chaise  en  fonte  V  qui  sert  aussi  de  support  à 
l'axe  q. 

La  marche  ascensionnelle  et  dcscensionnelle  de  la  bague  mobile  qui  se 
relie  aux  branches  du  modérateur  se  communique  à  la  valve  ou  soupape 
d'admission  c  appliquée  sous  la  boite  de  distribution  £  du  petit  cylindre, 
au  moyen  de  la  tringle  verticale  en  deux  pièces  c\  et  de  la  fourchette  ho- 
rizontale c^,  dont  le  bout  embrasse  la  gorge  de  la  bague  mobile.  Nous 
avons  déjà  expliqué  dans  le  V^  volume  la  construction  de  ce  genre  de 
régulateur  à  force  centriruge,  et  nous  avons  donné  les  dimensions  cor- 
respondantes aux  vitesses  de  rotation  de  l'arbre  vertical,  suivant  l'angle  et 
la  longueur  des  bras. 

Transmission  de  mouvement.  —  Les  deux  machines  à  vapeur  établies 
à  la  Monnaie  de  Paris,  peuvent,  comme  on  l'a  vu  plus  haut,  marcher  si- 
multanément étant  accouplées,  ou  bien  l'une  peut  rester  au  repos  pendant 
que  l'autre  est  en  activité.  Dans  l'un  comme  dans  l'autre  cas,  leur  mouve- 
ment est  transmis  par  les  roues  d'angle  U  et  U^  à  l'arbre  longitudinal  qui 
porte  d'abord  la  roue  conique  US  semblable  aux  précédentes ,  puis  la 
grande  roue  droite  en  fonte  US  de  2""  30  de  diamètre,  laquelle  engrène 
avec  un  pignon  droit  UMe  1"24.  L'axe  de  ce  dernier,  destiné  à  faire  mouvoir 
plusieurs  séries  de  laminoirs,  de  presses  monétaires  et  d'autres  appareils 
propres  à  la  fabrication  des  monnaies,  porte  un  volant  additionnel  de  S'VB 
de  diamètre,  c'est-à-dire  de  môme  dimension  que  les  deux  premiers  V,  V, 
et  qu'il  a  paru  au  constructeur  nécessaire  d'appliquer,  dans  cette  circon- 
stance, à  cause  des  grandes  résistances  variables  que  les  machines  sont 
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susceptibles  de  laincre.  Leur  action  s'accumule  ainsi  dans  irais  volants,  de 
sorte  que  malgré  la  grande  inégalité  de  rési^lunce,  les  nioiivemcnts  obtenus 
dans  les  appareils  présentent  toute  la  régularité  désirable. 

Déjà,  par  la  disposition  de  deux  machines  semblables  ainsi  accouplées , 
de  dix-buit  à  vingt  chevaux  chacune,  au  lieu  d'une  seule  ayant  la  foree 
totale  de  trente-siï  ù  quarante  cbevaus ,  on  a  l'aianlnge ,  mPme  sans  vo- 
lant, d'obtenir  une  certaine  régularité,  parce  qu'on  fait  en  sorte  de  placer 
les  manivelles  de  manière  ji  se  trouver  à  peu  près  à  angle  droit,  et  h  éviter 
ainsi  enliâremcnt  les  points  morts  ;  il  en  résulte  que  pendant  que  l'une  des 
mnchinos  a  ses  pistons  h  l'cxtréiiiité  de  la  course,  l'autre ,  au  contraire ,  a 
Icit  «ions  situés  vers  le  milieu,  et  réciproquement.  Une  telle  disposition  est 
d'autant  plus  avantageuse  qu'elle  permet  de  ne  pas  être  arrèti;  complète- 
ment, lorsqu'on  est  obligé  de  Taire  une  réparation,  parce  qu'il  n'est  pas 
présiunable  que  les  deux  machines  soient  à  lu  fois  en  mauvais  état,  ou  qu'un 
accident  leui' arrive  en  môme  temps,  liindis  que  dans  le  cas  d'une  seule 
luachinc,  à  la  moindre  réparution,  tout  est  arrêté.  Nous  avons  conseillé  et 
nous  conseillons  souvent  cette  application  de  machines  accouplées,  qui 
peuvent  être  d'un  grand  avantage  dans  bien  d'autres  circonstanres.  Si 
d'un  c<Hé  elle  présente  plus  de  Trais  d'acquisition  et  de  montage,  de  l'autre 
elle  a  le  mérite  d'occasionner  moins  de  réparutions,  plus  de  régularité  et 
moins  de  chômage. 

Mous  verrons,  du  reste,  en  donnant  dcfi  tables  et  des  tracés  géométri- 
ques pour  faciliter  le  calcul  des  volants,  combien  ceux-ci  peuvent  être 
réduits  de  dimensions,  lorsqu'on  accouple  les  moteurs. 
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MACHINK  A  VAPEUa  A  DEUX  CYUNDIIF.S 

rOKDDS  EnSCHULB   AVEC   l'enVELOPPE  ,   ET  AVEC   UN  TIROIR  couuiJn, 

Par  M.  NiLLUS  du  ilivte  et  M.  Alexanueb  de  P.iri« 

(et  représeuUis  sur  les  fig.  10  et  II,  pi.  35). 

Dans  les  machines  à  vapeur,  dites  de  Woolff,  on  a  regardé,  pendant 
longtemps,  comme  une  grande  diTQculIé ,  l'exécution  des  deux  cylindres 
fondus  ensemble,  et  surtout  Tondus  avec  une  enveloppe  ou  chemise  qui 
les  entoure  entièrement.  Aussi,  bien  des  constructeurs  ont  évité  cette  dif- 
ficulté, en  Taisant  fondre  les  cylindres  séparément,  et  en  rapportant  les 
enveloppes,  ou  en  n'y  appliquant  que  des  chemises  en  feutre  et  en  bois. 
On  a,  du  reste,  objecté  avec  quelque  raison,  que  s'il  arrivait  un  accident  à 
l'un  des  cylindres,  lorsqu'ils  sont  Tondus  ensemble,  la  perle  est  assez  con- 
sidérable s'il  faut  remplacer  le  tout,  et  ù  plus  forte  raison,  s'ils  sont  solidaires 
avec  l'enveloppe;  tandis  que  séparés,  on  peut  toujours  et  avec  plus  de  Ta- 
cililé,  remplacer  une  pi^cc  déTectueuse.  [|  est  de  Tait  que  les  fondeurs,  qui 
n'avaient  pas  l'habilude,  manquaient  souvent  de  telles  pièces,  qui  exigent 
beaucoup  du  soin,  d'attention  et  d'intelligence. 


I 
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Cependant  plusieurs  établissements  sont  arrivés  à  les  eiécuter  avec  une 
grande  précision,  et  ne  craignent  pas,  aujourd'hui,  de  les  entreprendre, 
sans  même  employer  de  modèles  en  bois. 

Nous  Tavons  déjà  dit,  et  les  expériences  Tout  prouvé,  Tâpplication  des 
enveloppes  autour  des  cylindres  à  vapeur  est  très-avantageuse,  aussi  main- 
tenant, dans  bien  des  machines,  on  ne  se  contente  pas  démettre  les  cylin- 
dres dans  une  chemise  de  fonte,  en  y  faisant  circuler  la  vapeur,  mais  on 
ajoute  encore  à  l'extérieur  une  couverture  en  feutre,  et  une  autre  en  bois 
cerclé,  aGn  d'éviter  entièrement  les  refroidissements  par  le  contact  deVair 
atmosphérique. 

La  disposition  des  deux  cylindres  à  vapeur  fondus  ensemble  avec  l'en- 
veloppe, comme  le  montrent  la  coupe  verticale  (flg.  10,  pi.  25)  et  la  sec- 
tion horizontale  (Hg.  11),  est  assez  particulière  pour  que  nous  ayons  cru 
devoir  la  faire  connaître,  d'autant  plus  qu'elle  permet  de  simpliOef  la  con- 
struction dans  bien  des  cas,  surtout  dans  les  machines  de  petites  dimen- 
sions. Cette  disposition  a  été  appliquée,  il  y  a  déjà  plusieurs  années,  par 
M.  Nillus,  du  Havre,  et  par  M.  Alexander,  lorsqu'il  était  établi  à  Paris, 
sur  des  appareils  de  dix  à  douze  chevaux. 

On  voit  par  les  flgures  que  les  deux  cylindres  A  et  A^  sont  collés  l'un  à 
l'autre,  et  que  la  chemise  B  avec  laquelle  ils  sont  fondus,  épouse  en  sec- 
tion horizontale  une  forme  oblongue  presque  elliptique ,  et  qu'elle  n'en- 
toure pas  les  cylindres  complètement;  cette  disposition  a  permis  de  faire 
occuper  au  système  le  moins  d'espace  possible ,  et  sensiblement  moindre 
que  le  cas  ou  les  cylindres  sont  séparés,  et  renfermés  entièrement  dans 
une  enveloppe  extérieure. 

La  vapeur  venant  de  la  chaudière  arrive  d'abord  dans  l'espace  libre  de 
l'enveloppe  afin  de  maintenir  la  température  des  cylindres  à  son  même 
degré,  et  se  rend  dans  la  boite  de  distribution  C  par  un  tuyau  latéral  D. 
Celle  boite,  commune  aux  deux  cylindres,  ne  renferme  qu'un  seul  et  même 
tiroir  £,  qui  sert  à  la  fois  pour  distribuer  la  vapeur  dans  le  petit  cylindre 
d'abord,  et  dans  le  grand  ensuite.  A  cet  effet,  il  importe  de  remarquer  que 
ce  tiroir  est  à  double  cloison,  de  manière  à  former  un  conduit  ou  canal 
intérieur  a,  qui,  comme  on  va  le  voir,  sert  à  établir  les  communications, 
alternativement,  entre  les  oriOces  b,  e,  d'une  part,  et  les  oriOces  J,  c,  de 
l'autre,  taudis  que  son  dégagement  intérieur  a^  qui  est  de  la  forme  ordi- 
naire des  tiroirs  connus,  met  successivement  en  communication  les 
lumières  deic  avec  le  canal  de  sortie/. 

Or  les  orifices  ou  lumières  6  et  c  amènent  la  vapeur  de  la  botte  C  aa 
petit  cylindre  A,  alternativement,  en  dessus  et  en  dessous  de  son  piston  P, 
tandis  que  les  lumières  ^  et  ^  conduisent  la  vapeur  de  ce  cylindre  dans  le 
grand  A',  et  l'orifice  de  sortie /la  rend  au  tuyau  F,  d'où  elle  va  se  préci- 
piter au  condenseur. 

Il  est  facile  de  voir  alors  comment  un  tel  système  fonctionne  : 

Lorsque  les  pistons  sont  à  la  partie  inférieure  de  la  course,  par  exemple, 
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^rîBce  d'entrée  c  est  ouvert,  parce  que  le  tiroir  est  élevé ,  et  la  vapeur 
tMluite  dans  la  chaudière  et  qui,  comme  nous  l'avons  dit,  vient  constam- 
ent  remplir  l'espace  libre  compris  entre  les  cylindres  et  leur  chemise, 
isse  de  cette  capacité  dans  la  botte  de  distribution  C,  pour  se  rendre 
rectement  par  le  canal  (/,  au  bas  du  cylindre  A ,  et  par  suite  pousser  le 
iston  P  de  bas  en  haut. 

Pendant  ce  temps,  la  vapeur  qui,  au  coup  précédent,  avait  pénétre  dans 
partie  supérieure  du  cylindre  et  avait  fait  descendre  le  piston,  quitte  ce 
rlindre  en  sortant  par  le  conduit  6,  qui  étant  alors  en  communication,  par 
canal  a  du  tiroir,  avec  Torifice  e,  permet  à  cette  vapeur  de  se  rendre  à 
partie  inférieure  du  grand  cylindre  A^  aGn  de  faire  également  remonter 
m  piston. 

Be  pins,  la  vapeur  détendue  qui  est  au-dessus  de  celui-ci  trouve  à 
Sdiapper  aa  condenseur,  parce  que  l'ouverture  d  qui  communique  avec 
partie  supérieure  du  cylindre,  est  en  communication  par  Tévidement  a' 
rcc  Torifice  de  sortie  /. 

L'efTet  inverse  a  lieu  lorsque  les  pistons  sont  arrivés  vers  le  haut  de  la 
mrse»  le  tiroir  occupe  une  position  différente,  il  se  trouve  en  bas,  et  par 
lite  la  vapeur  de  la  chaudière  peut  passer  directement  de  la  boite  £  au- 
ssslis  du  piston  P,  par  le  canal  h;  tandis  que  celle  qui  est  au-dessous  de 
slui-ci  trouve  son  issue  par  le  canal  c'  c,  qui ,  par  le  conduit  a,  Tamène  à 
nrifice  c/,  et  de  là  au-dessus  du  grand  piston  ;  et  celle  qui  vient  d'agir  sous 
s  dernier  sort  par  le  canal  e  et  passe  au  conduit  d'échappement  /,  d'où 
le  se  précipite  au  condenseur  en  traversant  rapidement  la  colonne  F. 
En  donnant  de  l'avance  et  suffisamment  de  recouvrement  au  tiroir,  on 
■ut,  comme  l'indique  le  dessin  (fig.  10),  interrompre  l'arrivée  de  la  vapeur 
ins  le  petit  cylindre,  avant  que  son  piston  ne  soit  à  la  fin  de  sa  course, 
;  alors  commencer  à  détendre  dans  ce  cylindre.  Seulement  il  n'est  pas 
i>88ible  de  varier  le  degré  de  détente,  comme  on  le  ferait  avec  une  dispo- 
tion de  tiroirs  séparés,  mais  il  est  à  remarquer  que  la  variation  de  la  dé- 
inte  dans  les  machines  à  deux  cylindres  est  rarement  exigée  ;  on  varie 
làtAt  la  puissance  de  la  machine,  par  la  valve  d'admission,  et  par  la  près- 
on  de  la  vapeur. 

Le  tiroir  reçoit  son  mouvement  alternatif  de  la  partie  inférieure  ;  à  cet 
Bet,  il  est  attachée  charnière  à  la  tige  verticale  g,  qui  traverse  un  stufDng- 
01  appliqué  à  la  boite  de  distribution ,  et  descend  jusqu'au-dessous  du 
iiyau  d'échappement  F,  pour  communiquer,  par  un  mécanisme  analogue 
I  celui  décrit  (pi.  ik  et  15,  tom.  P'),  avec  l'excentrique  qui  doit  lui  impri- 
oer  le  mouvement. 
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SYSTÈME  DE  TIROIR  A  DOUBLE  SIÈGE 

APPLIQUÉ    AUX    MACHINES    A    DEUX   CYLINDRES, 

Par  MM.  Mazeline  frères,  du  Havre,  et  représenté  fig.  12  et  13,  pi.  25. 

MM.  Mazeline,  constructeurs  bien  connus  au  Havre,  iM)ur  les  divers 
appareils  à  vapeur,  les  scieries  mécaniques,  et  un  grand  nombre  d*autres 
machines  qu*ils  ont  établies,  ont  imaginé  un  système  de  tiroir  unique  à 
double  siège  qu'ils  appliquent  avec  avantage  aux  machines  à  deux 
cylindres. 

Ce  système,  qui  est  représenté  sur  la  coupe  verticale  (fig.  12,  pi.  25),  a  le 
mérite  de  réduire  notablement  le  frottement  et  par  suite  la  puissance  né- 
cessaire pour  faire  mouvoir  le  tiroir  de  distribution,  en  équilibrant  ponr 
ainsi  dire,  la  pression  sur  les  deux  faces  en  contact  avec  les  sièges  sur  les- 
quels elles  glissent. 

On  voit  qu'il  consiste  en  une  pièce  de  bronze  ou  de  fonte  évidéeB,  qui 
est  dressée  avec  soin  sur  les  deux  côtés  opposés,  et  suspendue  a  la  lige 
verticale  C ,  par  laquelle  il  reçoit  son  mouvement  rectiligne  alternatif.  H 
est  renrermé  exactement  dans  la  botte  de  distribution  D  placée  entre  les 
deux  cylindres  à  vapeur  A  et  A'. 

Les  deux  faces  verticales  sur  lesquelles  s'appliquent  les  deux  côtés  da 
tiroir,  sont  aussi  parfaitement  dressées  et  polies;  l'une,  la  première  de 
droite,  est  percée  des  deux  lumières  b  et  cr,  qui  communiquent  avec  la 
partie  supérieure  et  avec  la  partie  inférieure  du  petit  cylindre  A  ;  l'autre, 
celle  de  gauche,  est  percée  de  trois  orifices,  dont  deux  d,  e,  communiquent 
avec  le  haut  et  le  bas  du  grand  cylindre  A^  et  celle  du  milieu/,  avec  le 
tuyau  qui  conduit  au  condenseur. 

Les  évidements  a,  a'  et  a*  du  tiroir  sont  tels  qu'ils  permettent  à  la  va- 
peur, suivant  la  position  qu'il  occupe,  de  passer  alternativement  du  petit 
cylindre  au  grand,  et  de  celui-ci  à  la  condensation. 

Ainsi  dans  la  position  que  nous  lui  avons  supposée  sur  le  dessin  fig.  12, 
on  voit  que  la  vapeur  arrivant  du  générateur  dans  la  botte  de  distribution 
D,  soit  au-dessus,  soit  au-dessous  du  tiroir,  peut  se  rendre ,  en  traversant 
l'ouverture  6,  dans  la  partie  supérieure  du  petit  cylindre,  au-dessus  de 
son  piston  P,  pour  le  faire  descendre,  tandis  que  celle  contenue  dans  la 
partie  inférieure  au-dessous,  trouve  issue  par  le  canal  c,  d'où  traversant 
le  tiroir ,  elle  monte  en  a^  passe  dans  le  canal  d  et  se  rend  au  grand 
cylindre  A^  au-dessus  du  piston  P^  qu'elle  fait  descendre  également. 

De  môme,  la  vapeur  qui  a  produit  son  action,  dans  la  course  précé- 
dente, au-dessous  de  ce  piston ,  trouve  à  s'échapper  au  condenseur  par  le 
canal  e^  dans  celui/,  en  traversant  Tévidement  a^  du  tiroir. 

L'effet  inverse  se  produit,  quand  le  tiroir  a  changé  de  position  et  qu'il 
se  trouve  vers  le  haut  de  sa  course.  Et  dans  l'un  comme  dans  l'autre  cas, 
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S  deux  faces  opposées  du  tiroir  sont  tenues  en  équilibre,  puisque  la  pres- 
on  de  la  vapeur  a  aussi  bien  lieu  d'un  côté  que  de  Tautre. 

On  voit  donc  combien  une  telle  disposition  est  avantageuse,  puisque, 
une  part)  elle  simplifie  la  construction  de  la  machine,  et  que,  de  l'autre, 
Ile  diminue  les  frottements  et  par  suite  les  pertes  de  force  nécessaires 
our  les  vaincre. 

Les  constructeurs  à  qui  l'on  doit  des  innovations  très-intéressantes 
jr  les  appareils  à  vapeur,  et  dont  nous  aurons  l'occasion  de  parler, 
î  sont  occupés  depuis  quelques  années  de  cette  question  de  la  distribution 
e  vapeur  d*une  manière  toute  spéciale.  Outre  la  disposition  que  nous 
enons  de  décrire,  ils  ont  aussi  proposé  celle  qui  est  représentée  sur  la 
action  verticale  (fig.  13),  laquelle  est  évidemment  établie  sur  le  mr^me 
rincipe  et  remplit  absolument  le  même  but.  Seulement  le  tiroir  est  peut- 
tre  plus  lourd,  mais  aussi  plus  solide,  et  par  conséquent  d'une  construc- 
ion  plus  applicable  aux  machines  de  grande  puissance.  On  voit  par  cette 
igare  que  les  deux  faces  opposées  sont  presque  symétriques;  elles  sont 
eliées  Tune  à  l'autre  par  des  petites  traverses  creuses  g ,  qui  laissent 
lasser  la  vapeur  d'un  côté  à  l'autre  pour  que  l'équilibre  s'établisse  entre 


Application  du  tiroir  a  double  siège  aux  machines  a  un  seul 
iTLiiVDRE. —  Déjà  MM.  Mazeline  avaient  antérieurement  imaginé  une  dis- 
|)osition  de  tiroir  à  coin  ou  à  double  siège  appliqué  à  des  machines  à  un 
seul  cylindre,  et  pour  lequel  ils  se  sont  fait  breveter  en  France  et  en  Angle- 
terre dès  1848.  Tel  est  le  système  représenté  en  coupe  verticale  et  en 
coupe  horizontale  sur  les  fig.  \k  et  15,  pi.  25. 

Actuellement,  dans  un  grand  nombre  de  machines,  on  donne  aux  ori- 
Dces  d'introduction  et  d'échappement  des  dimensions  très-grandes,  qui 
sont  quelquefois  là  1/15"  et  même  la  1/10*  partie  de  la  section  du  cylindre; 
les  tiroirs  de  distribution  doivent  alors ,  à  cause  de  ces  grandes  lumières , 
présenter  des  surfaces  considérables,  et  deviennent,  surtout  lorsqu'ils  s'ap- 
pliquent à  des  appareils  puissants,  de  100  chevaux  et  au-dessus,  d'une  ma- 
nœuvre très-dure,  très-difficile,  parce  que  la  charge  ou  la  pression  de  la 
rapeur  sur  leur  superficie  est  nécessairement  très-grande.  MM.  Mazeline 
ont  compris  mieux  que  personne  combien  il  est  utile  de  chercher  à  équili- 
>rer,  au  moins  en  grande  partie,  cette  pression,  et  par  les  diverses  dispo- 
jtions  qu'ils  ont  proposées,  ils  sont  parvenus  &  des  résultats  vraiment 
'emarquables,  soit  comme  application  aux  machines  locomotives  dont  nous 
iTons  parlé  précédemment  (page  2*29] ,  soit  comme  application  aux  ma^ 
chines  fixes,  à  un,  deux  ou  trois  cylindres. 

11  est  aisé  de  concevoir  le  principe  sur  lequel  ils  se  sont  basés  pour  éla« 
Uir  cet  équilibre  de  pression,  c'est  de  faire  porter  le  tiroir  sur  deux  sièges, 
de  manière  que  la  pression  se  fasse  aussi  bien  sur  un  côté  que  sur  l'autre. 
Ainsi,  on  voit  par  la  Gg.  15  que  le  tiroir  B  est  en  forme  de  prisme  ayant 
pour  section  horizontale  la  forme  d'un  trapèze  dont  les  deux  côtés  droits 
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et  non  parallèles,  mais  bien  dressés ,  s*appiiient  sor  les  deax  faces  droites 
égnlement  bien  dressées  de  la  botte  de  distribution  C,  qui  est  ouyertede 
cliaque  côté  pour  communiquer  avec  le  haut  et  le  bas  du  cylindre  à  vapeur. 
(Voy.  In  Gg.  ii,  qui  est  une  coupe  verticale  faite  suivant  la  ligne  drcolaire 
1-2-3.)  Les  ouvertures  a  et  a^  débouchent  dans  les  canaux  ou  conduits  su- 
périeurs by  b'  qui  se  rendent  au-dessus  du  piston ,  et  comme  elles  sont  en 
ce  moment  supposées  ouvertes  sur  le  dessin,  elles  permettent  à  la  vapeur 
d'aller  presser  celui-ci  pour  le  faire  descendre  ;  les  ouvertures  Cy  e',  qui 
débouchent  dans  les  conduits  inférieurs  c/,  d\  sont  alors  en  communica- 
tion nvcc  les  oriHces  ou  les  canaux  de  sortie  ey  e^  qui  conduisent  la  vapeur 
soit  au  dehors  soit  au  condenseur. 

La  forme  en  coin  ou  à  surfaces  glissantes  non  parallèles  que  MM.  Haxe- 
line  donnent  à  ces  nouveaux  tiroirs  de  distribution  est  trës-favoraUe,  en  ce 
qu'elle  permet  toujours  de  regagner  Tusure.  Ces  habiles  constructaurs 
viennent  d'exécuter  des  machines  à  deux  cylindres  de  10  et  de  12  chevaux 
avec  rapplication  de  ce  système  de  tiroir  unique. 

On  se  rappelle  que ,  lorsque  nous  avons  publié  le  système  de  marteau- 
pilon  de  MM.  Gavé  (tome  YP),  nous  avons  fait  voir  la  disposition  de  tiroir 
h  piston  que  cet  honorable  constructeur  a  imaginée  pour  diminuer  la  grande 
pression  sur  le  tiroir,  et  par  suite  Taciliter  sa  manœuvre  à  la  main. 

Ce  sujet  a  évidemment  occupé  plusieurs  personnes  qui  ont  pensé  égale- 
ment à  éviter  le  même  inconvénient.  Ainsi,  en  septembre  18^7,  M.  Pallri- 
neri,  de  Milan ,  prit  en  France  un  brevet  d'invention  de  quinze  ans  pour 
des  dispositions  propres  ù  équilibrer  en  partie  la  pression  du  tiroir  sur  son 
siège.  Il  s'occupe  en  ce  moment  d*en  faire  l'application  sur  une  machine 
locomotive.  En  faisant  la  demande  d'une  patente  en  Angleterre  pour  cet 
objet ,  il  s* est  rencontré  avec  un  ingénieur  anglais  sur  la  même  invention 
pour  laquelle  ils  se  sont  entendus.  M.  Martin,  garde-mines,  qui  a  été  eno- 
ployé  pendant  plusieurs  années  dans  les  chemins  de  fer,  vient  aussi  de 
demander  un  brevet  dinvention  pour  la  même  question. 

Nous  sommes  persuadé  que  lorsque  l'on  aura  bien  compris  l'avantage 
do  ces  tiroirs  perrectionnés,  Fapplication  en  deviendra  générale,  aussi  bien 
aux  appareils  de  niarine  qu'aux  machines  de  terre. 

DKSCRIPTIOiN  DE  LA  MACHINE  A  DEUX  CYUNDRES, 

CONSTRUITE  PÀB  M.  K1LLDS  ET  BEPBÉSBNTBB  PL.  36. 

Cotte  machine  est  aussi  à  balancier  comme  celle  de  M.  Moulfarine,  avec 
bAtis  en  fonte  en  forme  de  chevalet,  mais  elle  en  diffère  essentieilement 
dans  sa  construction  sous  un  grand  nombre  de  points. 

Cylindres  et  leurs  cnsMiSES.  —  Ainsi,  d'une  part,  les  deux  cylindres 
A  vapeur  A  ot  A'  repi*ésentés  en  élévation  (fig.  1*^*],  en  section  horizontale 
(fig.  2]  ot  on  coupes  verticales  (fig.  3  et  4),  sont  chacun  renfermés  dans 
une  double  chemise  de  fonte  C,  C  qui  est  d*un  seul  morceau,  de  telle  sorte 
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que  la  vapeur  venant  de  la  chnudicre  passe  d'abord ,  avanl  d'aller  au  petit 
tylin<ire.  dans  l'espace  libre  existant  entre  ces  cylindres  et  la  cliemise  inté- 
rieure, Lindis  que  la  Viipeiir,  qui  a  produit  son  action  iiuccettsivement  sur 
le  petit  et  le  grand  piMoii,  s'échappe  au  condenseur  par  l'espace  existant 
entre  l'enveloppe  eiU-rifure  et  l'enveloppe  intérieure. 

Par  cette  disposition ,  on  a  l'avantage  d'éviter  complètement  le  rerroidis- 
scment  de  la  vapeur  avant  son  action. 

La  construction  de  la  double  chemise  en  fonte  d'une  seule  pièce  pré- 
sente évidemment  des  difficultés  dans  la  pratique,  aussi  tous  les  fondeurs 
ne  sont-ils  pas  à  môme  d'exécuter  de  tels  morceaux  ;  il  en  résulte  que  sou- 
>cnt  les  mécaniciens  liésiLcnt  à  appliquer  ce  système  à  leurs  machines. 

Tiroirs  ue  distribdtiox.  —  [^'arrivée  de  la  vapeur  à  la  machine  a  lieu 
par  un  conduit  ultérieure  (lîg.  k),  dont  l'ouverture  débouche  dans  la  boîte 
de  distribution  Ë  du  petit  cylindre,  et  se  trouve  réglée  par  la  soupape  ou 
valve  (-',  qui  est  mise  en  communication  avec  le  modérateur  à  boules  V, 
nu  moyen  de  la  fourchette  c',  de  la  tringle  liorizontale  en  deux  pièces  c*, 
et  de  l'équerre  c',  qui  se  relie  à  l'aie  de  cette  soupape.  Le  tiroir  de  distrî- 
bation  E'  renfermé  dans  la  boite  est  double ,  c'est-à-dire  qu'il  est  disposé 
avec  un  canal  intérieur  h,  de  manière  à  servir  de  communication  alterna- 
tivement entre  l'orifice  de  dégagement  d,  qui  doit  conduire  la  vapeur  au 
grand  cylindre,  et  les  lumières  a,  a'  qui  se  rendent  à  la  partie  supérieure 
et  à  In  partie  inférieure  du  petit  cylindre  A. 

L'évidement  central  ménagé  au  milieu  ilu  même  liroir  sert  à  mettre  suc- 
cessivement en  communication  le  canal  d'introduction  c  avec  les  m/lmcs 
lumières  a  et  a'.  Il  en  résulte  que  l'admissii>n  et  la  sortie  changent  suivant 
la  positiun occupée  par  le  tiroir;  lorsqu'il  se  trouve  en  haut  de  sa  course, 
parexemple,  la  vapeur,  vcnantdu  générateur  dans  l'intérieur  de  la  chemise 
C,  se  rend  par  le  canal  v  et  le  conduit  a  au-dessus  du  piston  P  du  petit 
cylindre  A .  tandis  que  la  vapeur  qui  est  au-dessous  de  ce  piston  peut  se 
rendre  au  grand  cylindre  en  traversant  le  conduit  a'  et  le  canal  il,  qui  se 
trouvent  tous  deux  en  communication  par  le  canal  intérieur  b  du  liroir. 

Le  conduit  de  dégagement  d  débouche  en  d'  (fig.  3)  dans  la  boite  de 
distribution  F  de  ce  grand  cylindre  A',  laquelle  renferme  un  tiroir  ordinaire 
F',  qui  met  alternativement  en  communication  le  canal  d' avec  les  lumières 
e,  e'  qui  se  rendent  aux  extrémités  du  grand  cylindre.  La  position  du  ce 
tiroir  de  distribution  F',  par  rapport  au  premier  E',  est  telle,  que ,  lorsque 
la  vapeur  de  la  chandièrc  vient  dans  le  petit  cylindre  au-dessus  de  son  pis- 
ton, celle  qui  a  produit  son  action  en  dessous  passe  dans  le  grand  cylindre 
également  au-dessus  de  son  piston  ;  et  réciproquement  lorsque  la  vapeur 
arrive  dans  le  bas  du  petit  cylindre  pour  faire  remonter  son  piston ,  celle 
qui  se  trouve  dans  le  haut  se  rend  à  la  partie  inférieure  du  grand  cylindt^ 
pour  faire  monleren  même  temps  son  piston  P'.  A  cet  effet,  les  tiges  t.-,  v' 
de  ces  tiroirs  descendent  en  traversant  les  boites  à  coulisse  B,  B'  jusque 
vers  la  partie  inférieur^l^cvlindrespoi^ë^re  commandées  par  le  double 
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levier  /,  monté  sur  Taxe/.  Cet  aie  n'est  pas,  comme  dans  la  machineiié- 
crite  précédemment  9  commandé  par  un  culbuteur  on  excentrique  curvi- 
ligne, il  porte  à  son  extrémité  un  levier  à  manette  m,  m\  dont  la  branche 
inrérieure  se  relie  par  un  goujon  à  la  tringle  horizontale  q  qui  se  prolonge 
latéralement  à  la  machine,  afin  de  s^assembler  par  son  autre  extrémité  avec 
le  petit  balancier  vertical  D;  celui-ci ,  oscillant  par  son  milieu,  reçoit  à  son 
extrémité  inrérieure  la  courte  bielle  A^,  par  laquelle  il  est  commandé  et  qui 
s'attache  au  bouton  t  (fig.  5)  de  la  roue  dentée  r,  laquelle  reçoit  son  mon- 
vement  de  rotation  continu  de  la  roue  semblable  t'y  rapportée  sur  Tarbre 
de  couche  de  commande  T.  Ainsi,  à  chaque  révolution  de  cet  arbre, la 
roue  r  fait  également  une  révolution  et  imprime  au  balancier  D ,  et  par 
suite  au  levier  m,  un  mouvement  circulaire  alternatif  qui  se  transmet  na- 
turellement au  levier  /  et  aux  tiges  r,  t/  des  tiroirs,  lesquelles  marchent 
toujours  en  sens  contraire. 

Mise  en  train.  —  Lorsqu'on  veut  mettre  la  machine  en  train ,  on  dé- 
croche le  bouton  du  levier  m  de  l'encoche  de  la  tringle  q  avec  laquelle  il  se 
trouve  assemblé  ;  et  pour  cela,  il  sufGt,  comme  dans  les  machines  de  ba- 
teaux à  vapeur,  de  dégager  la  pièce  d'arrétj  qui  retient  le  bouton  dans 
Tencoche  et  qui  est  elle-même  solidement  retenue  par  un  cliquet  et  un 
ressort.  L'homme  chargé  de  conduire  la  machine  peut  alors  manœuvrer 
les  tiroirs  à  la  main  en  agissant  sur  la  poignée  de  la  manette  m';  c*est  habi- 
tuellement ce  que  l'on  fait  chaque  fois  que  l'on  veut  mettre  en  train. 

Balancier,  bielle  et  parallélogramme.  —  La  construction  du 
balancier  R  et  de  la  bielle  R^  diffère  aussi  de  la  précédente,  comme 
on  peut  en  juger  par  les  fig,  1  et  3.  Remarquons  d'abord  que  l'axe  w* 
du  balancier  est  plus  court  proportionnellement  pour  la  môme  force  de 
machine,  parce  que  les  deux  châssis  ou  chevalets  en  fonte  S  qui  for- 
ment le  bâtis  sont  placés  d'une  manière  inclinée  au  lieu  d*ètre  verticaux 
et  parallèles ,  et  qu'alors  les  paliers  ou  supports  S'  des  tourillons  de  Taxe 
sont  plus  rapprochés  et  boulonnés  au  sommet  de  ces  châssis  au  lieu  d'être 
fondus  avec  ceux-ci;  les  patins  de  ces  chevalets  sont  dressés  en  dessous,  sui- 
vant une  face  parraitement  horizontale  pour  se  fixer  sur  la  plate-forme  en 
fonte  L,  qui  sert  de  base  à  tout  l'appareil  et  qui  en  même  temps  est  fondoe 
creuse  pour  servir  de  réservoir  d'eau  froide  à  la  condensation. 

Les  extrémités  du  balancier  ne  forment  pas  rotule  comme  dans  la  ma- 
chine de  Saint-Ouen  (  décrite  P'  volume  )  ;  elles  reçoivent  à  demeure  les 
tourillons  t  et  i\  auxquels  sont  suspendus,  d'une  part,  les  liens  0^  delà  tige 
NMu  grand  piston,  et  de  l'autre,  les  deux  branches  de  la  fourche  qui  forme 
la  tète  de  la  bielle  11'  ;  celle-ci  présente  elle-même  des  particularités  très- 
remarquables  comme  on  peut  en  juger  par  les  fig.  6  et  T.  Ainsi,  sur  les 
deux  branches  qui  forment  la  fourche  à  la  partie  supérieure  de  la  bielle  sont 
ajustées  et  retenues  par  des  écrous  les  brides  ou  chapes  en  fer  ;;  (fig.  6), 
dans  lesquelles  sont  rapportés  des  coussinets  en  bronze  qui  entourent  les 
deux  parties  du  tourillon  i'  ;  ces  coussinets  sont  serrés  par  des  clavettes. 
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A  la  partie  inférieure  de  la  bielle  sont  aussi  ajustés  des  coussinets  en  bronze 
qoi  embrassent  le  bouton  z'  de  la  manivelle  en  fonte  R^  ;  ces  coussinets 
Boni  serrés  par  les  côtés  au  moyen  de  coins  à  vis  ti  (  fig.  7  ) .  Cette  disposi- 
tion a  Tavantage  de  ne  pas  changer  la  position  du  centre  des  coussinets 
lorsqu'on  est  obligé  de  les  rapprocher  après  un  certain  temps  de  travail ,  et 
de  conserver  par  suite  toujours  la  même  longueur  à  la  bielle,  car  on  a  com- 
pris sans  doute  que  lorsqu'on  serre  de  même  les  coussinets  supérieurs  qui 
embrassent  le  tourillon  t' ,  on  peut  toujours  récupérer  la  différence  du 
serrage  par  les  chapes  en  fer  z  dont  on  fixe  exactement  la  position  avec 
leurs  écrous. 

Nous  remarquons  qu'en  général  toutes  les  clavettes  de  serrage  appli- 
quées dans  cette  machine  sont  à  vis  et  à  écrous,  telles  sont  les  différentes 
pièces  0,  (y,  et  o  du  parallélogramme  et  celles  o'  des  tiges  n'  des  pompes 
alimentaires.  Ce  mode  de  construction  de  clavettes  à  vis  a  l'avantage  d'être 
beaucoup  plus  propre  et  plus  solide  que  les  simples  clavettes  ordinaires, 
et  de  permettre  de  toujours  serrer  au  degré  convenable  sans  effort,  sans 
choc,  puisqu'il  suffit  de  tourner  leur  écrou  avec  une  petite  clé  au  lieu  de 
frapper  sur  leur  tète  avec  un  marteau. 

Pour  que  la  bielle  présente  une  grande  longueur  par  rapport  à  la  ma- 
nivelle, l'arbre  de  celle-ci  se  trouve  sensiblement  en  contre-bas  de  la  pla- 
que de  fondation  ;  ses  paliers  X  et  X^  sont  alors  scellés  sur  des  pierres  de 
taille  qui  se  relient,  du  reste,  avec  le  massif  de  toute  la  machine;  cette 
disposition  a  permis  de  donner  à  la  bielle  une  longueur  au  moins  égale  à 
m  fois  la  manivelle. 

Mouvement  pab  cocrboies.  —  La  transmission  de  mouvement  de 
l'arbre  moteur  se  fait  au  moyen  de  deux  larges  et  grandes  poulies  U ,  U' 
ayant  ensemble  une  largeur  totale  de  O'^SSO  et  fondues  en  quatre  pièces, 
dont  deux  demi-couronnes  forment  la  jante  entière  avec  un  rebord  sail- 
lant vei's  le  milieu  pour  séparer  les  deux  courroies  qui  doivent  embrasser 
leur  circonférence.  £lle  est  boulonnée  par  des  oreilles  ménagées  à  Tinté- 
rieur  aux  extrémités  des  bras,  lesquels  sont  fondus  avec  le  moyeu.  Le 
volant  V  monté  sur  le  même  arbre  à  côté  de  ces  poulies  est  aussi  fait  en 
deux  pièces  et  son  moyeu  est  fretté  de  chaque  côté  par  des  cercles  en  fer. 

CONDENSEDB,  POMPES  A  AIR  ET  ALIMENTAIRES.  —  NoUS  aVOnS  VU  quO 

les  cylindres  à  vapeur  et  leurs  enveloppes  ainsi  que  les  deux  chôssis  de 
fonte  S  portant  l'axe  du  balancier  sont  boulonnés  sur  la  plaque  d'assise 
creuse  L  qui  sert  en  môme  temps  de  récipient  pour  la  condensation  de  la 
vapeur;  c'est  au-dessous  de  celte  plaque  que  se  boulonne  le  condenseur 
proprement  dit  H ,  qui  n'a  pu  être  indiqué  sur  la  fig.  1''  qu'en  lignes  ponc- 
tuées. Dans  cette  capacité  plonge  en  partie  la  pompe  à  air  1 ,  fondue  avec 
une  bride  circulaire  qui  se  boulonne  au-dessus  de  la  plaque  ;  la  partie  su- 
périeure de  cette  pompe  est  en  communication  par  le  conduit  en  fonte  J 
avec  la  cuvette  ou  bâche  H',  qui  reçoit  ainsi  à  chaque  coup  de  piston  toute 
l'eau  provenant  de  la  condensation. 

VII.  2- 
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Une  portion  de  cette  eau  est  prise  par  les  pompes  alimentaires  K  qui  as- 
pirent directement  dans  la  bâche  par  la  tubalure  x ,  surmontée  comme 
d'Iiabitude  d'une  boite  à  clapets  ix/  ;  l*eau  refoulée  par  les  pistons  de  ces 
pompes  est  envoyée  à  la  chaudière  par  les  tuyaux  x*.  On  peut  arrêter  à 
volonté  le  jeu  de  Tune  ou  l'autre  de  ces  pompes  en  desserrant  la  vis  à  poi- 
gnée g  taraudée  dans  la  partie  inférieure  du  canon  creux  qui  termine 
la  tringle  verticale  o'  de  chacun  des  pistons,  de  sorte  que,  dans  le  moa- 
vement  du  balancier,  le  canon  ou  la  douille  creuse  glisse  sur  la  queue  on 
le  bout  de  tige  a'  qui  surmonte  le  piston  et  qui  est  assemblée  avec  lui  à 
charnière ,  sans  l'entraîner  dans  sa  marche  ascensionnelle  ;  mais  dès  qoe 
Ton  serre  la  vis  à  poignée  g^  ce  qui  se  fait  sans  arrêter  la  machine,  on  rend 
le  canon  et  la  queue  du  piston  solidaires,  et  par  suite  celui-ci  est  forcé 
de  jouer,  entraîné  par  la  tringle  o^ 

Gomme  l'alimentation  est  une  des  parties  les  plus  importantes  pour  la 
sécurité  et  la  régularité  de  la  marche  dans  les  moteurs  à  vapeur ,  M.  Nillos 
préfère  toujours  appliquer  dans  ses  machines  deux  pompes  alimentaires  au 
lieu  d'une ,  quoique  chacune  déciles  soit  réellement  sufGsante  pour  fournir 
à  la  chaudière  la  quantité  d*eau  nécessaire  ;  c'est  une  mesure  qui  est  tou- 
jours utile  en  ce  qu'elle  permet  de  ne  pas  être  arrêté  lors  m^e  qu'une 
pompe  ne  fonctionnerait  pas. 

On  voit  par  la  fig.  S**  que  la  vapeur  qui  a  produit  son  action  sur  le  grand 
piston  P^  et  qui  s'échappe  parle  canal  df  dans  l'espace  laissé  libre  entre  les 
deux  enveloppes  C,  C^  se  rend  au  condenseur  en  traversant  une  foule  de 
trous  pratiqués  dans  la  plaque  creuse  L  sous  la  base  du  grand  cylindre. 
Cette  disposition  a  l'avantage  de  diviser  la  vapeur  et  de  mieux  la  conden- 
ser par  le  courant  d'eau  froide  qui  se  met  immédiatement  en  contact  avec 
elle  en  arrivant  également  divisée  par  la  turbulure  G,  munie  d'un  robinet 
dont  on  règle  à  volonté  l'ouverture  au  moyen  de  la  poignée  h. 

Diagrammes.  —  Un  grand  nombre  de  courbes  ont  été  relevées  sur  cha- 
cun des  cylindres  de  cette  machine,  avec  les  indicateurs  Macnaught  que  nous 
avons  décrits  dans  le  tom.  III.  Nous  reproduisons  deux  de  ces  diagrammes 
sur  les  fig.  8  et  9;  le  premier  est  relatif  au  piston  du  petit  cylindre  Je  second 
à  celui  du  grand.  Pour  peu  qu'on  y  jette  les  yeux,  on  peut  aisément  re- 
connaître que  la  détente  s'effectue  déjà  dans  le  petit  cylindre  même  avant 
le  milieu  de  la  course  de  son  piston  ;  aussi  la  pression  devient-elle  trè»- 
faible  à  la  fin  de  la  course  dans  le  grand  cylindre.  On  arrive ,  en  effet, 
par  la  disposition  adoptée  par  H.  Nilius,  à  n'admettre  à  chaque  coup  de 
piston  qu'une  très-faible  quantité  de  vapeur  et  à  détendre  huit  à  dix  fois 
et  plus;  il  en  résulte  que  la  machine,  comme  nous  avons  pu  le  constater, 
consomme  fort  peu  de  combustible. 
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DESCRIPTION  DE  LA  MACHINE  A  DEUX  CYLINDRES  SÉPARÉS 

DB  MM.   LEGAYSIAIf  ET  FABIIf  AUX , 

(représentée  PI.  27). 

La  disposition  de  la  machine  à  deux  cylindres,  construite  par  MM.  Lega- 
frian  et  Farinaux,  difTère  essentiellement  des  machines  dites  à  balancier  du 
système  de  Woolff,  en  ce  que  les  cylindres  sont  entièrement  détachés  l'un 
de  l'autre,  et  que  les  tiges  de  leurs  pistons  communiquent  directement  par 
des  bielles  à  deux  manivelles  montées  à  l'extrémité  d'un  arbre  de  couche 
de  commande;  ces  manivelles  ne  sont  pas  placées  dans  un  môme  plan  ni 
sur  une  même  ligne,  ni  sur  le  prolongement  Tune  de  l'autre;  elles  forment 
entre  elles  un  angle  de  20  à  22  degrés,  ou  plutôt  de  158  à  160».  Il  en  ré- 
sulte que  les  pistons,  qui  ont  d'ailleurs  la  même  course,  ne  se  correspon- 
dent pas  exactement  dans  leur  position  relative  ;  il  y  en  a  toujours  un  en 
avance  sur  l'autre  d'une  petite  quantité. 

Cette  combinaison  est  fort  avantageuse  en  ce  qu'elle  supprime  l'action 
des  points  morts  qui  existent  dans  toutes  les  machines  à  manivelles ,  puis- 
que quand  Tun  des  pistons  est  à  l'extrémité  de  sa  course,  l'autre  n'y  est 
pas  encore  arrivé  ou  l'a  déjà  dépassé. 

Ce  système  a  permis  aussi  de  réduire  notablement  les  frais  de  construc- 
tion de  la  machine  entière  ;  il  est  vrai  que  l'on  a  bien  alors  une  bielle  et 
une  manivelle  en  plus ,  mais  cette  addition,  qui  est  de  peu  d'importance,  est 
loin  de  se  comparer  aux  différentes  pièces  lourdes  et  compliquées  qu'elle 
permet  de  supprimer,  telles  que  le  balancier,  son  axe  et  ses  supports,  la 
grosse  bielle  en  fonte,  et  tout  le  mécanisme  du  parallélogramme.  On  a,  en 
outre ,  l'avantage  de  réduire  sensiblement  les  dimensions  et  le  poids  du 
volant. 

L'arbre  de  couche  est  alors  situé  à  la  partie  supérieure  de  l'appareil  au 
lieu  de  se  trouver  sur  le  sol  comme  dans  les  machines  à  balancier.  Cette 
disposition ,  à  laquelle  on  a  quelquefois  reproché  d'exiger  beaucoup  de 
hauteur,  est  très-commode  dans  bien  des  circonstances,  comme,  par 
exemple ,  dans  les  filatures  où  les  arbres  de  couche  de  transmissions  sont 
généralement  placés  vers  le  haut  des  étages  sous  les  plafonds.  Elle  permet 
souvent,  par  cela  même,  d'éviter  remploi  d'arbres  verticaux  et  d'engre- 
nages d'angle. 

MM.  Legavrian  et  Farinaux  se  proposent,  d'ailleurs,  de  disposer  et  de 
construire  leur  machine  horizontalement,  ce  à  quoi  elle  peut  se  prêter  par- 
faitement bien  toutes  les  fois  que  les  circonstances  ou  les  localités  exige^ 
ront  que  Tarbre  moteur  se  trouve  vers  la  partie  inférieure,  comme  nous 
l'avons  déjà  dit  et  comme  l'ont  exécuté  tout  récemment  MM.  Schneider  et 
Legrand,  pour  l'établissement  de  M.  Ronnet  à  Pont-Maugis,  sur  notre  con- 
seil et  sur  nos  propres  dessins.  Il  est  évident  que  les  machines  à  deux 
cylindres  peuvent  tout  aussi  bien  fonctionner,  construites  pour  être  posées 
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horizontalement,  que  celles  à  un  seul  cylindre,  soit  qu'on  réunisse,  soit 
qu*on  sépare  les  deux  cylindres. 

La  Gg.  1'*"  du  dessin  pi.  27  représente  une  section  verticale  de  la  ma- 
chine de  MM.  Legavrian  etTarinaux  ;  cette  section  est  faite  par  Taxe  des 
cylindres  séparés  et  par  le  centre  de  Tarbre  moteur. 

La  fig.  2*  est  une  élévation  latérale  ou  plutôt  ujie  section  verticale  faite 
par  l'axe  de  la  pompe  à  air  et  vue  du  câté  de  la  botte  de  distribution  du 
grand  cylindre. 

Des  cylindres  a  vapeur.  —  Il  est  aisé  de  voir  par  ces  figures  la  dis- 
position générale  de  la  machine.  Le  petit  cylindre  vertical  A  ,  qui  reçoit 
directement  la  vapeur  venant  de  la  chaudière ,  est  fixé  sur  la  plaque  de 
fonte  B  qui  lui  sert  de  couvercle  inférieur  et  qui  reçoit  en  même  temps  la 
chemise  ou  enveloppe  de  fonte  C  danç  laquelle  il  est  renfermé.  Son  piston  P 
se  relie  par  la  tige  verticale  N  à  la  bielle  en  fer  forgé  R ,  dont  la  partie 
supérieure  s'assemble  avec  la  manivelle  0,  montée  à  l'extrémité  de  l'arbre 
de  couche  T. 

Le  grand  cylindre  vertical  A^  placé  symétriquement  à  une  certaine  dis- 
tance du  premier,  est  également  fixé  comme  celui-ci  sur  une  plaque  de 
fonte  B^  qui  lui  sert  d'assise  et  ferme  sa  base  inférieure.  La  tige  N^  de  son 
piston  P^  se  relie  de  même  à  la  bielle  R^  suspendue  au  bouton  de  la  mani- 
velle 0^  qui  est  montée  à  l'autre  extrémité  du  même  arbre  de  couche  T. 
Ce  cylindre  n'est  pas  toujours  renfermé  dans  une  chemise  de  fonte  comme 
le  premier,  mais  il  est  au  moins  enveloppé  d'une  chemise  en  bois. 

La  vapeur  vient  du  générateur  à  la  boite  du  petit  cylindre  par  un  tuyaa 
recourbé  en  cuivre  qui  n'a  pu  être  apparent  sur  la  figure,  et,  après  avoir 
produit  son  action  sur  le  piston,  elle  se  rend  à  la  boite  du  grand  cylindre 
par  le  tuyau  G^.  Les  couvercles  D,  D^  qui  ferment  ces  cylindres  parle  haut 
sont  munis  de  stuffingbox  i  dont  les  bouchons  sont  tout  à  fait  ronds  et 
filetés  sur  l'extérieur. 

Les  plaques  de  fondation  B,  B^  reposent  sur  un  fort  massif  en  granit  ou 
en  pierre  de  taille  qui  supporte  toute  la  machine  et  qui  doit  être  solide- 
ment établi,  afin  de  ne  pas  bouger  pendant  le  travail.  Ces  plaques  se  pro- 
longent de  chaque  côté  des  cylindres,  afin  de  recevoir  les  colonnes  en 
fonte  S  qui  supportent  les  entablements  S^  que  Ton  prolonge  de  chaque 
côté  jusque  sur  les  murs  principaux  de  la  chambre  de  la  machine ,  et  sur 
lesquels  sont  boulonnés  les  paliers  X  de  l'arbre  de  couche  moteur.  Contre 
les  mêmes  colonnes  et  au-dessous  des  entablements  sont  rapportées  les 
corniches  courbes  en  fonte  et  à  moulures  V,  auxquelles  sont  reliées  les 
petites  colonnettes  en  fer  V^  qui  descendent  jusqu'aux  oreilles  venues  de 
fonte  avec  la  partie  supérieure  des  cylindres,  afin  de  servir  de  guides  aux 
traverses  Q  au  milieu  desquelles  sont  attachées  les  tiges  des  pistons.  Ces 
traverses  sont  à  cet  effet  assemblées  avec  des  douilles  cylindriques  (/ 
(  fig.  10)  qui  glissent  sur  les  colonnettes  pendant  la  marche  ascensionnelle 
et  descensionnelle  du  piston.  Ce  mode  de  guides  ou  de  directrices  qui  est 


PUBLICATION  INDUSTRIBLLB.  3il 

souvent  employé  dans  les  machines  à  haute  pression,  simplifie  beaucoup  la 
construction  de  la  machine  en  évitant  les  pièces  compliquées  du  parallélo- 
gramme. 

Volant  bt  engrenage.  —  Par  cela  même  qu'on  peut  réduire  de  beau- 
coup les  dimensions  du  volant  dans  un  tel  appareil ,  il  est  extrêmement 
facile  de  placer  sur  Tarbre  moteur  T  une  roue  dentée  U  qui  fait  à  la  fois 
roflice  de  volant  et  d'engrenage  propre  à  transmettre  son  mouvement  de 
rotation  aux  arbres  de  conunande  de  Tusine.  Déjà  plusieurs  constructeurs 
avaient  proposé  et  mis  à  exécution  des  volants  dentés;  seulement,  quand 
ces  volants  sont  d'une  grande  puissance ,  et ,  par  suite,  d'un  fort  poids  et 
d'un  grand  diamètre ,  la  jante  devient  très-épaisse  et  ils  exigent  beaucoup 
de  précaution  dans  la  construction  et  dans  le  montage  pour  tourner  suffi- 
samment rond  à  la  circonférence  qui  reçoit  la  denture;  à  cause  de  ces  diffi- 
cultés, souvent  on  préfère  appliquer  un  engrenage  séparé.  Pour  des  ma- 
chines de  petite  force,  et  dans  lesquelles  on  peut  transmettre  le  mouvement 
par  une  poulie,  il  est  bien  plus  facile  de  faire  le  volant  et  la  poulie  d'une 
seule  pièce  ou  solidaires,  d'autant  plus  que  les  dimensions  en  sont  toujours 
beaucoup  plus  restreintes. 

Pompe  a  air  et  condenseur.  —  La  pompe  à  air,  que  l'on  voit  en  coupe 
sur  les  fig.  1  et  2,  ne  présente  pas  de  particularités  par  rapport  à  celles 
des  machines  précédemment  décrites.  Elle  se  compose  d'un  corps  de 
pompe  H,  renfermant  un  piston  à  jours  !,  surmonté  d'un  clapet  circu- 
laire d,  et  attaché  à  la  tige  verticale  n ,  laquelle  est  assemblée  à  charnière 
avec  la  grande  tringle  n\  qui  se  termine  par  un  collier  pour  embrasser 
l'excentrique  circulaire  o  fixé  sur  l'arbre  de  couche  T.  Ainsi,  dans  la  rota- 
tion continue  de  cet  excentrique ,  la  tringle  communique  au  piston  un 
mouvement  rcctiligne  alternatif,  pendant  lequel  il  aspire  l'eau  de  conden- 
sation contenue  dans  la  capacité  en  fonte  J,  et  refoule  cette  eau  dans  la 
cuvette  de  décharge  U^  qui  est  appliquée  à  la  partie  supérieure  et  sur  le 
côté  du  corps  de  pompe.  Un  clapet  de  retenue  d'  (fig.  2)  est  appliqué  à  l'in- 
térieur de  cette  cuvette,  et  un  clapet  d'aspiration  df^  de  forme  circulaire 
est  également  appliqué  à  la  base  inférieure  de  la  pompe.  Ce  clapet  s'ouvre 
pendant  l'ascension  du  piston  et  se  ferme  pendant  sa  descente. 

Le  condenseur  se  distingue  de  celui  des  autres  machines  en  ce  qu'il  ne 
présente  pas  seulement  une  capacité  J  ou  vase  ordinaire  en  fonte  sur  lequel 
on  boulonne  la  pompe  à  air,  mois  encore  un  autre  vase  y  dans  lequel  sont 
renfermés  une  grande  quantité  de  tubes  verticaux  >.  Cette  disposition  a  pour 
objet  d'augmenter  notablement  les  surfaces  de  refroidissement  en  forçant 
la  vapeur  qui  sort  du  grand  cylindre  par  le  tuyau  G  à  se  diviser  dans  toute 
la  série  de  ces  petits  tubes  qui  sont  complètement  entourés  d'eau  froide. 

La  pompe  alimentaire  K  est  aussi  construite  comme  les  pompes  foulantes 
ordinaires,  et  son  piston  plein  p  (fig.  1"),  attaché  par  articulation  à  la  par- 
tie inférieure  de  la  grande  tringle  n^,  est  mû  comme  celui  de  la  pompe 
à  air  par  un  excentrique  circulaire  o^  Cette  pompe  puise  naturellement 
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Teau  qu'elle  doit  envoyer  à  la  chaudière  dans  la  cuvette  de  décharge  H'. 

Distribution  bb  vapeur.  —  Quant  à  la  distribution  de  la  vapeur  aux 
cylindres,  les  constructeurs  se  sont  arrangés  pour  appliquer  une  commande 
spéciale  à  chaque  tiroir  et  donner  aux  orifices  d'introduction  et  de  sortie 
des  dimensions  très-grandes  pour  permettre  d'obtenir  l'avance  désirable 
en  marchant  par  des  excentriques  circulaires. 

La  boite  de  distribution  £,  appliquée  contre  le  petit  cylindre  A  (6g.  l**], 
renferme  le  tiroir  £^  dont  les  côtés  présentent  de  larges  surfaces,  c'est-à- 
dire  forment  de  grands  recouvrements  par  rapport  aux  orifices  ou  aux 
lumières  a,  a\  dont  i*une  communique  avec  la  partie  supérieure  et  l'autre 
avec  la  partie  inférieure  du  cylindre.  La  tige  t;  de  ce  tiroir  se  relie  aunles- 
sus  de  sa  boite  à  étoupe  i'  à  la  fourchette  qui  termine  la  partie  inférieure  da 
tirant  d'excentrique  u^  lequel  forme  collier  à  son  extrémité  supérieure  pour 
embrasser  la  gorge  de  l'excentrique  s^  de  forme  circulaire.  Le  centre  de 
cet  excentrique  se  trouve  sur  une  ligne  qui  fait  avec  le  rayon  de  la  mani- 
velle 0  un  certain  angle,  comme  on  peut  le  voir  par  le  tracé  (Gg.  3^),  sur 
lequel  la  verticale  0  r  représente  la  position  de  la  manivelle  correspon- 
dante à  l'extrémité  de  la  course  du  piston,  et  la  ligne  oblique  0  s,  repré- 
sente la  position  du  centre  de  Texcentrique. 

Le  mécanisme  de  distribution  du  grand  cylindre  est  disposé  de  la  même 
manière  ;  ainsi  la  grande  boite  F,  appliquée  contre  le  côté  de  ce  cylindre» 
renferme  le  tiroir  F^  qui  ouvre  et  ferme  alternativement  les  lumières  c,  </ 
communiquant  avec  le  haut  et  le  bas  du  cylindre.  La  tige  verticale  i/  de 
ce  tiroir  est  aussi  reliée  à  la  fourchette  du  tirant  4*excentrique  u\  dont  le 
collier  supérieur  embrasse  la  gorge  circulaire  de  l'excentrique  t.  Les  re- 
couvrements du  tiroir  F^  sont  également  très-larges ,  mais  cependant 
proportionnellement  moindres,  par  rapport  aux  orifices  d'introduction  c,  </, 
que  ceux  du  tiroir  £^  par  rapport  à  ses  orifices  a  et  a\  On  peut,  du  reste, 
juger  de  la  dimension  de  ces  tiroirs  et  de  leurs  recouvrements  sur  les 
détails  (fig.  6  et  7)  dans  lesquels  nous  avons  supposé  les  deux  tiroirs  l'ap- 
prochés l'un  près  de  l'autre  et  dans  des  positions  relatives  ,  correspondant 
aux  extrémités  de  la  course  des  pistons. 

La  fig.  ^*  montre  aussi  la  position  du  centre  de  l'excentrique  t  par 
rapport  à  la  manivelle  0^  qui  reçoit  le  mouvement  du  piston  P^  (fig.  1*^*); 
et  la  fig.  5  est  un  tracé  géométrique  qui  indique,  d'une  part,  les  positions 
respectives  du  tiroir  de  distribution  £^  par  rapport  à  celle  du  piston  P  du 
petit  cylindre  A,  et  de  l'autre,  la  courbe  correspondante  aux  diverses  posi- 
tions du  grand  tiroir  F^  par  rapport  à  celles  du  piston  P^  du  grand  cylin- 
dre. Nous  avons  déjà  indiqué  précédemment  et  particulièrement,  dans 
le  III"  volume,  les  constructions  géométriques  nécessaires  pour  obtenir 
exactement  ces  courbes  qui  font  bien  voir  la  marche  des  tiroirs;  nous  ne 
croyons  donc  pas  nécessaire  d'y  revenir.  Les  chiffres  et  les  lignes  indi- 
quées sur  les  figures  doivent  suffire  pour  aider  à  se  rappeler  ces  sortes 
d'opérations. 
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Nous  avons  dit  que  les  manivelles  0  et  (y  sont  placées  de  manière  à 
former  entre  elles  un  certain  angle  pour  éviter  que  les  pistons  ne  se  trou- 
vent ensemble  à  Teitrémité  de  la  course  ;  les  constructeurs  les  disposent 
en  effet  de  manière  que  Tune,  celle  du  petit  cylindre  par  exemple,  étant 
verticale  et  correspondant  à  Textrémité  supérieure  de  la  course,  l'autre, 
Cjelle  du  grand  cylindre,  fait  avec  cette  ligne  verticale  un  angle  de  22  de- 
grés environ,  mais  correspondant  à  la  position  inférieure  de  la  course  de 
son  piston,  ou  si  Ton  veut,  l'angle  véritable  des  deux  rayons  de  manivelles 
est  de  158''.  On  peut  juger  aisément  alors  deTeffet  que  présentent  respec- 
tivement les  deux  pistons  P  et  P^  dans  leurs  positions  successives ,  par  les 
tracés  géométriques  (flg.  8  et  9). 

Ainsi  (dans  la  6g.  8),  après  avoir  décrit  un  cercle  du  centre  0  avec  le 
rayon  0  o'  égal  à  celui  des  manivelles,  on  indique  sur  la  circonférence  de 
ce  cercle  les  positions  successives  1 ,  2,  3,  4,  etc.  de  la  manivelle  0 ,  et 
celles  \\  2^,  3^  4^  etc.  de  la  manivelle  0'  ;  on  trouve  alors  sur  la  ligne 
verticale  0  M  de  0"  à  8'^  les  positions  correspondantes  du  petit  piston  P  et 
et  de  même  celles  du  grand  piston  P^  Il  en  résulte  que  si  Ton  développe 
en  ligne  droite  la  circonférence  décrite  par  les  manivelles  comme  on 
l'a  supposé  sur  la  ligure  9,  et  qu'après  y  avoir  reporté  les  divisions  1,  2, 
3,  4,  etc.,  on  trace  de  ces  points  une  suite  de  lignes  horizontales  sur  les- 
quelles on  porterait  successivement  les  distances  qui  expriment  les 
espaces  parcourus  par  le  petit  piston,  on  formera  la  courbe  0^  1^  2^  3^ 
4^  etc.,  qui  exprimera  exactement  les  positions  de  ce  piston  et  par  suite 
ses  vitesses  relatives,  lesquelles  vont,  comme  on  le  voit,  en  augmentant 
jusque  vers  le  milieu  de  la  course  et  décroissent  au  contraire  de  la  moitié 
jusqu'à  la  On. 

11  en  est  de  même  pour  le  grand  piston  P'  dont  nous  avons  indiqué  égale- 
ment les  vitesses  respectives  par  la  courbe  1*  2^  3'  4'  5'  6'  qui  est  déter- 
minée, de  la  même  manière. 

De  ce  tracé ,  on  peut  aisément  conclure  la  vitesse  moyenne  de  chacun 
des  deux  pistons  et  reconnaître  que  Tavance  de  22%  suffisante  pour  que 
leurs  points  morts  ne  se  trouvent  pas  ensemble,  est  très-convenable  et  ne 
peut  empêcher  que  la  distribution  ne  s'effectue  parfaitement  bien  d'un 
cylindre  à  l'autre. 

RÉGULATEUR  A  AIR.  —  Il  uous  resterait  encore  à  parler  du  régulateur 
appliqué  à  la  machine  pour  régler  l'entrée  de  vapeur  au  petit  cylindre  « 
mais  comme  ce  régulateur  n'est  autre  que  celui  de  M.  Molinié  dont  nous 
avons  donné  la  description  et  le  dessin  détaillés  dans  le  I**"  volume,  il 
est  inutile  d'y  revenir.  Disons  toutefois  que  cet  appareil  exploité  aujour- 
d'hui par  la  maison  d'Auriol  est  modiHé  dans  sa  construction;  ainsi,  on  le 
fait  complètement  en  métal,  soit  avec  la  pompe  à  air  motrice  placée  ver- 
ticalement ,  soit  avec  cette  pompe  disposée  horizontalement  comme  on  le 
voit  en  Z  sur  les  iig.  1  et  2.  Dans  ce  cas ,  le  réservoir  Y  qui  renferme  le 
disqae  mobile  est  placé  à  cheval  sur  la  pompe ,  et  le  piston  de  eelle-ci  est 
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mû  par  un  petit  arbre  coudé  x  dont  rextrémité  porte  une  poulie  y  qui  est 
commandée  par  celle  correspondante  %fy  montée  sur  l'arbre  de  couche 
moteur.  La  tige  verticale  z  du  plateau  mobile,  et  qui,  comme  on  le  sait,  est 
chargée  d'un  contre-poids ,  communique  à  Téquerre  ou  au  levier  coudé 
adapté  &  Taxe  de  la  valve  ou  soupape  d'admission  appliquée  sur  le  tujaa 
qui  amène  la  vapeur  de  la  chaudière  au  petit  cylindre  A,  et  qu'il  fait  ouvrir 
ou  fermer  plus  ou  moins,  comme  on  sait,  suivant  la  vitesse  de  la  machine. 
Les  constructeurs  se  sont  entendus  avec  les  propriétaires ,  MM.  d'Auriol 
et  C'%  pour  l'application  de  ces  régulateurs  sur  tous  leurs  appareils. 

Disons,  en  terminant,  que  ce  système  de  machines  à  cylindres  séparés 
prend,  depuis  deux  ou  trois  ans  surtout,  une  très-grande  extension; 
MM.  Lagavrian  et  Farinaux  en  ont  livré  déjà  un  nombre  considérable  dont 
la  puissance  totale  s'élève  à  près  de  douze  cents  chevaux. 

CALCULS  ET  DONNÉES  PRATIQUES 

BELATIVES  AUX  MACHINES  A  DEUX  CYLINDBES. 

Si  l'on  veut  bien  se  reporter  aux  règles  simples  et  aux  tables  que  nous 
avons  données  dans  les  P  et  \Y  volumes  de  ce  Recueil,  au  sujet  des  ma- 
chines à  vapeur  avec  et  sans  détente,  il  sera  facile  de  déterminer  les  di- 
mensions principales  des  machines  dites  à  deux  cylindres. 

Toutefois,  pour  diminuer  le  travail  autant  que  possible,  nous  donnons 
ci-après  des  tables  qui  résument ,  du  moins  en  grande  partie ,  les  dimen- 
sions qu'il  importe  surtout  d'arrêter  en  pratique,  lorsqu'on  s*occupe  de  la 
construction  spéciale  de  ces  machines. 

Comme  on  Ta  vu  par  la  description  qui  précède,  les  appareils  sont  sus- 
ceptibles d'être  établis  sur  deux  dispositions  différentes  Ja  première,  à  ba- 
lancier, du  système  de  Woolff  proprement  dit,  et  dans  laquelle  la  course  et 
par  suite  la  vitesse  du  petit  piston  sont  plus  faibles  que  celles  du  grand;  la 
seconde,  à  directrices,  ou  oscillant,  dans  laquelle  la  course  et  la  vitesse 
des  deux  pistons  sont  égales. 

Nous  admettons  d'ailleurs,  comme  on  le  fait  assez  généralement  aujour- 
d'hui, que  la  vapeur  commence  à  se  détendre  déjà  dans  le  petit  cylindre^ 
avant  de  passer  au  grand ,  c'est-à-dire  que  l'admission  de  la  vapeur  se 
fasse  seulement  pendant  les  deux  tiers  environ  de  la  course  du  piston  dans 
le  premier,  et  qu'elle  soit  interceptée  pendant  le  dernier  tiers  ;  de  sorte 
qu'en  supposant  que  le  volume  engendré  par  le  piston  du  grand  cylindre, 
soit  égal,  en  moyenne,  à  4,  5  fois  celui  engendré  par  le  piston  du  petit 
cylindre,  on  a  réellement  une  détente  de  6,75  ou  près  de  7  fois  le  volume 
primitif.  Et  avec  l'application  d'un  mécanisme  de  détente  variable,  on 
peut  augmenter  ces  rappoi'ts  dans  de  bien  plus  grandes  limites. 

Nous  extrayons  de  l  Aide-mémoire  de  M.  Morin  la  table  suivante,  qui 
donne  les  diamètres,  la  course  et  la  vitesse  des  pistons  des  machines  à  deux 
cylindres,  avec  les  pressions  de  3 1/2,  4  et  &  1/2  atmosphères. 
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M.  Morin,  en  calculant  cette  table,  a  cherché  à  se  rapprocher  le  plus 
possible  des  données  pratiques  adoptées  pour  les  machhies  de  Watt,  en 
fixant  la  course  et  la  vitesse  du  grand  pi^on  comme  celles  des  cylindres 
à  basse  pression  ;  c* est-à-dire  plus  faibles  et  inférieures  à  1  mètre  pour  les 
petites  forces,  mais  plus  grandes  pour  les  fortes  puissances.  Nous  ferons 
voir  plus  loin,  que  dans  certains  cas,  les  constructeurs  s'éloignent  assez 
sensiblement  de  ces  données  par  motif  d'économie  ou  par  toute  autre 
cause. 

C'est  surtout  dans  les  machines  à  deux  cylindres  qu'il  est  convenable  de 
marcher  avec  une  grande  expansion,  parce  que  l'irrégularité  du  mouve- 
ment est  toujours  beaucoup  moins  considérable  que  dans  celles  à  un  seal 
cylindre.  Ainsi,  pour  arriver  à  une  économie  notable  de  combustible, 
M.  Farcot,  M.  £.  Bourdon,  et  plusieurs  autres  constructeurs,  ont  exécuté 
des  appareils  dans  lesquels  le  volume  de  la  détente  est  10  à  12  fois  celui  de 
la  pression  pleine.  Observons  toutefois  que  ce  n'est  pas  ordinairement  à 
des  détentes  aussi  élevées,  que  Ton  règle  les  dimensions  des  machines  pour 
la  puissance  nominale  à  laquelle  elles  sont  vendues,  parce  qu'on  serait 
amené  à  des  proportions  qui  les  rendraient  d'un  prix  trop  élevé. 

Nous  avons  donné,  au  commencement  du  II'  volume,  une  table  très-in- 
téressante faisant  voir  la  quantité  de  travail  produite  par  la  vapeur  à  dif- 
férentes pressions  et  à  différentes  détentes;  comme  cette  table  est  extrême- 
ment commode  pour  le  calcul  de  toutes  les  machines  à  expansion  en  gé- 
néral, nous  croyons  devoir  la  reproduire,  mais  sur  une  plus  grande 
.  étendue  et  en  poussant  le  degré  de  détente  jusqu'à  50  et  même  100  fois 
le  volume  primitif,  afin  de  permettre  de  calculer  avec  la  même  facilité  les 
dimensions  des  machines  à  grande  comme  à  petite  détente. 

A  Taide  de  cette  table  (voir  page  suivante]  il  devient  facile,  nous  le  ré- 
pétons, de  calculer  la  force  d'une  machine  à  deux  cylindres.  La  règle  à 
suivre  à  ce  sujet  est  exactement  celle  que  nous  avons  exposée  dans  le  II* 
volume,  au  sujet  des  machines  à  détente. 

Cette  règle  consiste  à  multiplier  la  sur/ace  du  petit  piston ,  par  la  partie 
de  sa  course^  pendant  laquelle  il  marche  à  pleine  pression^  ce  qui  donne  le 
volume  de  vapeur  dépensée  à  chaque  course;  àmultiplier  ensuite  ce  volume 
par  la  quantité  de  travail  correspondant,  dans  le  tableau ,  au  degré  de  pres- 
sion de  la  vapeur  et  au  degré  de  détente  donné,  puis  à  déduire  de  ce  produit 
le  travail  résuif  ant  de  la  pression  opposée  au  ttiouvement  du  piston  ^pendant  la 
course  entière^  on  a  alors  la  quantité  de  travail  théorique  produit  pendant 
toute  la  course. 

Pour  les  personnes  qui  ne  sont  pas  abonnées  à  ce  Recueil  depuis  l'origine, 
et  qui  ne  seraient  pas  bien  au  courant  sur  le  mode  d'effectuer  le  calcul, 
nous  faisons  suivre  la  table  de  nouveaux  exemples  qui,  nous  l'espérons, 
seront  bien  compris. 
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PREMIER   EXEMPLE. 

Supposons  une  macliine  à  vapeur  à  deux  cylindres ,  marchant  à  la 
pression  de  quatre  atmosphères,  avec  un  commencement  de  détente  dans 
le  petit  cylindre,  à  partir  des  deux  tiers  de  la  course, 

Soient  d  le  diamètre  du  petit  cylindre=0"251=25*il, 

et  D,  celui  du  grand  cylindre=0'"458=45«  8. 

Soient  aussi  c,  la  course  du  petit  piston =0'~825y 

et  C,  celle  du  grand  piston =1*10. 

Soit  enfin  n,  le  nombre  de  révolutions  de  Tarbre  moteur  par  minute=:27,5. 

De  ces  données,  il  résulte  : 

1*  Que  lasurface*  du  petit  piston=254*  x0,7854= W4M.8l=0«»  <!  Ol9i8, 
et  celle  S  du  grand  piston=45,8^x0,785i=16W,49=0n><i- 164749; 

2^  Que  le  volume  engendré  par  le  petit  piston  à  chaque  course  entière 
est  de 

o™  q  0i948 x0,825=0n>«  04082 

ou  environ  41  litres. 

Par  conséquent  le  volume  de  vapeur  dépensée,  lorsqu'on  ne  marche  i 
pleine  pression  que  pendant  les  deux  tiers  de  la  course,  est  de 

0,04082x|=0'"<^02721; 

3""  Que  le  volume  engendré  par  le  grand  piston  est  égal  à 

O"»-  q- 164749  X  l»  10=0"  ^'  18122. 

Donc  le  rapport  entre  le  volume  de  vapeur  admise  à  la  pression  de  quatre 
atmosphères  dans  le  petit  cylindre,  et  celui  engendré  par  le  grand  piston, 
est  de 

0^02721 

0,18122"^'^^ 

Soit  1  à  6,66. 

On  trouve  d'après  la  table  précédente  que  la  quantité  de  travail  d'un 
mètre  cube  de  vapeur  à  la  pression  de  quatre  atmosphères, 

avec  une  détente  de  6,50  est  de  118700  kilogrammètres, 
et  avec  une  détente  de  6,75  est  de  120260. 
Par  suite  celle  correspondante  à  la  détente  de  6,66 

est  égale  à  très-peu  près  à  119600  kilogrammètres. 
Par  conséquent  pour  le  volume  0"-  «•  02721 

on  a  :  0,02721  x  119600^  >"•=:: 3254  kilogrammètres. 
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De  cette  quantité  de  travail  nous  avons  à  déduire  la  pression  opposée  a  la 
marche  du  grand  piston,  laquelle  résulte  du  défaut  de  vide  qui  n*est  jamais 
fait  d*une  manière  complète,  et  que  Ton  estime  habituellement,  au  maxi- 
mum,  de  0^15  par  cent,  quarré, 

soit,  alors  de  0^- 15  x  16W«-  q  49=2»^  12 , 

et  par  suite  247,12x1""  10=27i,8l  kilogrammètres, 

à  déduire  de  3254  kilogrammètres, 

ce  qui  donne,  en  résumé, 

3254—271,84=2982  kilogrammètres, 

pour  le  travail  total  à  chaque  coup  simple  de  piston. 

Puisque  l'arbre  de  la  machine  fait  27,5  révolutions  par  minute,  ce  qui 
correspond  à  55  coups  de  piston  dans  le  même  temps, 

on  a  donc  :  2982x55=164010  kilogrammètres  par  \ 

et  comme  la  force  d*un  cheval  vapeur  est  égale  à  75*^™x60=4500^™ , 

le  travail  théorique  en  chevaux  est  donc=-r=-— -=36<^*»cv.4. 

4500 

En  admettant,  comme  cela  doit  être  pour  les  machines  en  bon  état  d'en- 
tretien ,  que  le  travail  effectif  à  l'arbre  du  volant  soit  seulement  égal  aux 
4/10'  de  ce  travail  théorique  des  pistons  (1),  on  a  encore  pour  cette  puis- 
sance 36,4x0,4=14^1»  56, 

soit  plus  de  14  chevaux. 

Or,  en  donnant,  comme  on  Fa  vu  dans  la  table  précédente  de  M.  Morin , 
les  dimensions  ci-dessus  pour  la  force  de  12  chevaux  seulement,  on  voit 
que  le  constructeur  ne  peut  se  trouver  en  défaut,  puisque  les  dimensions 
correspondent  à  une  puissance  sensiblement  plus  considérable. 

DEUXIÈME  EXEMPLE. 

La  machine  à  balancier  et  à  deux  cylindres,  construite  par  M.  Farcot, 
pour  le  dépotoir  de  Bondy,  a  les  dimensions  suivantes  : 

(!.  Diamètre  du  petit  cylindre=0"  42  ; 

d'où  s.  Surface  de  son  piston =0»"-<i- 1385; 

c.  Course  de  ce  piston =0"  75  ; 

D.  Diamètre  du  grand  cylindre=0"»60; 

et  par  suite  S.  Surface  de  son  piston =0»n<i'  2827; 

C.  Coursede  ce  piston=l'°30. 

La  pression  de  la  vapeur  arrivant  daiis  le  petit  cylindre,  lorsque  la  ma- 

(I)  Ce  rapport  s*éléve  aux  5i/IOO  cl  môme  aui  60/100  ûâm  les  macbiiici  plus  puissautos  cl  par- 
faiiemeol  entrelenupi. 
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chine  a  été  essayée,  était  de  k**^-  5,  et  le  nombre  de  révolutions  de  l'arbre 
de  couche  était  de  26^71.  Par  conséquent  la  vitesse  moyenne  da  gnod 
piston  était 

V=:l°» 30 X 2x26,71 =69°» W6  par  1', 

ouV=??^=l-159parl^ 

60 

et  celle  du  petit  piston  était 

t>=0,75  X  S  X  26,71  =40-065  par  V, 

ou  v=^^^=0-667  par  1". 

1385 

Le  rapport  entre  les  surfaces  des  deux  pistons=^^ 

soit  environ  1  à  2. 

Le  volume  engendré  par  le  petit  piston  à  chaque  course  est  égal  à 

0«'ql385x0,75=0»-c- 103875. 
Celui  engendré  par  le  grand  piston  est  de 

0«n<i  2827 Xl,30=0"c- 36751. 

Par  conséquent  le  rapport  entre  le  volume  du  grand  cylindre  et  celui  da 
petit  est 

0,36751  _..„,- 

0,103875"'^^^^  ^  ^• 

Si  Ton  suppose  que  la  détente  dans  le  petit  cylindre  soit  déjà  de  2,55  fois 
le  volume  de  la  vapeur  admise,  à  chaque  coup  de  piston  (1),  le  rapport 
entre  ce  volume  et  celui  obtenu  après  la  détente  totale,  à  la  fin  de  la  course 
du  grand  piston,  deviendra 

là  2,55x3,53=1  à  9. 

Comme,  d'après  la  table  précédente,  le  travail  de  lava  peur,  à  la  détente 
et  à  la  pression  de  k^^^b,  est  égal  à  1&-8600  kilogrammètres  environ, 

Dans  ce  cas,  le  volume  de  vapeur  dépensé,  à  chaque  coup  simple,  né- 

tant  que  de 

0,103875    ^      ^,^^ 
-1——— =0m.c.0M)74. 
2,55 

On  trouve  alors  que  la  quantité  de  travail  produite  par  les  deux  pistons 
est  de 

Oni.c. 04074x148600=6050  kilogrammètres. 

En  déduisant  de  ce  travail  celui  de  la  contre-pression  snr  le  grand  piston 

(  I)  D*apréi  le  diagramme  obtenu  A  Tindicateur  de  pression,  la  délente  dans  le  pelii  cjiindrc 
était  plus  considérable,  l'admission  de  la  vapeur  n'avait  lieu  que  pendant  le  4/5  ou  le  1/6  de  U 
course  an  plus.  Au  reste,  comme  le  constructeur  avait  appliqué  une  diairlboUon  variable ,  oo  poo* 
vait  changer  le  degré  de  détente  à  volonté. 
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résultant  du  défaut  de  vide,  et  que  nous  supposons  de  0^*  15  par  centimètre 
quarré , 

soit  de  2827x045x1"' 30=551,3  kilogrammètres, 

il  reste  pour  le  travail  théorique  effectif  des  pistons  à  chaque  coup  simple 

6050  — 551,3=5l98>«n7, 
et  par  minute 

5498,7  X2  x26,71  -293740km., 

soit  293740:4500=65  chevaux. 

Les  50/100  représenteraient  en  effet  utile  32^^"  5. 

Avec  une  détente  plus  grande,  la  force  obtenue  au  frein ,  dans  les  expé- 
riences faites  par  M.  Lechatelier,  expériences  qui  ont  duré  près  de  dix 
heures  consécutives, 

a  été  de  SO^t'^^  55. 

Avec  ce  résultat,  la  quantité  de  charbon  consommée  par  force  de  cheval 
et  par  heure  a  été  de  1^^1-32; 

L'eau  évaporée  par  kilogramme  de  houille,  de  l^^-k^; 

Et  le  travail  disponible  sur  l'arbre  de  couche,  dû  à  1^'*-  d*eau  dépensée, 
de  27,370  kitogranmiëtres. 

TROISIÈME  EXEMPLE. 

La  machine  à  double  cylindre  de  MM.  Legavrian  et  Farinaux,  qui  ont 
concouru  en  1849  pour  le  prix  de  10,000  francs  proposé  par  la  Société 
d'Encouragement,  est  établie  dans  les  conditions  suivantes  : 

d.  Diamètre  du  petit  cylindrb=0"»34  et  5=0'»-<i  0908; 

I).  Diamètre  du  grand  cylindre=0™68etS=0">*4*3632; 

c=C.  Course  égale  des  deux  pistons=0'"92  ; 

Et  par  suite  le  rapport  entre  le  volume  du  petit  cylindre  et  celui  du 
grand  est  de  1  à  4. 

La  tension  de  la  vapeur  dans  la  chaudière  était,  aux  essais,  de  4  à  5 
atmosphères , 

Soit  une  pression  effective  sur  le  petit  piston  de  4^^  132  par  cent,  quarré. 

Le  nombre  de  révolutions  de  l'arbre  de  couche,  par  minute,  a  varié  dans 
les  expériences  de  35  à  40. 

Si  Ton  admet  que  la  détente  ait  commencé  dans  le  petit  cylindre  à  moi- 
tié de  la  course,  on  a  pour  le  rapport  entre  le  volume  de  vapeur  dépensé 
à  chaque  coup,  et  le  volume  total  engendré  par  les  deux  pistons 

1/2  à  4=1  à  8. 

Or,  le  travail  d'un  mètre  cube  de  vapeur,  à  ce  degré  de  détente  et  à  la 
pression  de  quatre  atmosphères,  d'après  le  tableau  précédent,  est  égal  à 

127280  kilogrammètres. 

Le  volume  de  vapeur  dépensé  à  chaque  coup  par  le  petit  cylindre  étant  de 
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0"  0908x0,92x0,50=0»  «  0W8, 
donc  le  travail  produit  par  les  deux  pistons  est 

127280x0,0418=5320, 
d*où  en  déduisant^  pour  la  contre-pression,  0^*15  par  centimètre  quatre, 

ou  0,15  X  0,3622  X  0"  92=500  kilogrammètres, 
il  reste  5320—500=4820  kilogrammètres  par  coup  de  piston , 

et  par  minute,  en  admettant  37,5  révolutions, 
4820  X  37,5  X2=361500  kilogranmiètres, 

ou  =80,33<^^'  pour  le  travail  théorique  de  la  vapeur  sur  les  deui 

pistons. 

Dans  une  première  expérience  de  neuf  heures  20^  la  machine  marchant 
avec  une  grande  détente  et  à  une  vitesse  moyenne  de  37,5  révolutions  par 
minute,  a  donné  au  frein  sur  Varbre  de  couche,  une  puissance  effective  de 
32chev.3^  et  dans  une  seconde  expérience  qui  a  duré  dix  heures,  la  machine 
fonctionnant  avec  une  vitesse  de  près  de  quarante  tours  par  1^  (39'*9/10)a 
donné  39<'h«»  1/3. 
La  quantité  de  houille  consommée  par  heure  et  par  cheval  a  été 

dans  le  premier  cas,  de  1^*323, 
et  dans  le  second,  de  1^261. 
L'eau  évaporée  par  kilogramme  de  bouille  :  l""  de  8^*06, 

et2«de6»^-324. 
Et  enfin,  le  travail  disponible  sur  l'arbre  de  couche,  dû  à  un  kilog.  d'eaa 
dépensée  : 

1»  de  25,328, 
et  2»  de  33,851. 
On  sait  que  les  constructeurs  de  cette  machine  ont  partagé  avec  M.  Far- 
cot  le  prix  de  10,000  francs  de  la  Société  d'Encouragement. 

DONNÉES  RELATIVES  AUX  DIMENSIONS  PRINCIPALES  DE  PLUSIEURS 

MACHINES  EXISTANTES. 

Machine  à  deux  cylindres^  construite  par  M,  Edwards^  pour  la  force 

nominale  de  30  chevaux. 

d,  diamètre  du  petit  cyl.  =  0"  35  D,  diam.  du  grand  cyl,  =  0"  57 
c,  course  de  son  piston.  =  1"»  23  G,  course  de  son  piston.  =r  l«  60 
s,  surface  dudil =0™<i0962    S,  surface  de  ce  piston.  =  0'^2552 

V,  volume  engendré  par  le  petit  piston  =  O^^ilTS.  V,  volume  engendré 
par  le  grand  piston. 

Par  conséquent  le  rapport  entre  ces  deux  volumes  est  de  1  à  3,75. 

n,  nombre  de  révolutions  par  1'  =  19. 

La  pression  de  la  vapeur  dans  la  chaudière  étant  de  3,5  atmosphères. 

En  admettant  qu'il  n'y  ait  pas  de  détente  dans  le  petit  cylindre, on  trouve 
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78  chevaux  bruts,  ce  qui  correspond  à  39  chevaux  effectifs,  avec  5/10 
d'effet  utile. 

Machines  à  deux  cylindres  construites  par  M.  Parpaite-Braconnier, 
à  Sedan,  pour  la  force  nominale  de  20  chevaux. 

Ire  d  =  o»  28  2*  d  =  0~  31 

5  =  0"l  061575  5  =^  O*»!  0755 

c  =  0°*  90  c  =  0"  90 

D  =  0-  62  D=0»  55 

S  =  0-  212371  S  =  0~  2376 

C  =  l,   218  C  =  0-  90 

La  première  machine  a  été  construite  pour  marcher  à  la  pression 
moyenne  de  3  1/2  atmosphères,  avec  une  vitesse  normale  de  25  révolu- 
tions par  minute.  La  détente  se  fait  dans  le  petit  cylindre  vers  les  Sjh  de 
la  course. 

Elle  a  toujours  donné  une  puissance  plus  considérable  que  sa  force  no- 
minative. 

La  seconde  machine,  marchant  à  la  pression  de  k  atmosphères,  avec  une 
détente  de  cinq  fois  le  volume  de  vapeur  dépensée  par  coup  de  piston,  a 
donné  au  frein  un  effet  utile  de  30,6ii^  chevaux. 

La  machine  horizontale  à  deux  cylindres,  dont  nous  avons  fixé  les  di- 
mensions, pour  M.  Ronnet,  a  : 

d  =  0"260d'oÙ5  =  530«ï. 
D  =  0"  500  d'où  S  =»  1963«i. 
La  course  des  deux  pistons  est  la  môme  et  =  0"860  millim. 
La  détente  dans  le  petit  cylindre  commence  vers  les  3/4  de  la  course,  et 
en  marchant  à  la  vitesse  de  32  révolutions  par  minute,  avec  la  pression  de 
i  atmosphères,  elle  fournit  une  puissance  effective  sensiblement  supérieure 
à  celle  de  12  chevaux  pour  laquelle  elle  a  été  construite. 

On  vient  de  voir,  par  les  exemples  qui  précèdent,  combien  il  est  facile  de 
déterminer  à  l'aide  de  la  table,  le  travail  produit  par  la  vapeur  sur  les  pis- 
tons d'une  machine  à  deux  cylindres,  et  réciproquement  de  calculer  par 
suite  les  dimensions  à  donner  à  ceux-ci ,  suivant  la  puissance  que  l'on  vou- 
drait obtenir,  les  différentes  conditions  de  vitesse,  de  pression  et  de  dé- 
tente, soit  en  supposant  que  la  course  des  deux  pistons  soit  inégale,  conune 
dans  les  machines  à  balancier  de  Woolf,  de  M.  Farcot,  de  H.  Nillus,de 
M.  Moulfarine,  ou  d'autres  constructeurs,  MM.  Lacroix,  Hall  Powel  etScott, 
Boyer,  Gilain,  etc.,  soit  au  contraire  dans  l'hypothèse  où  la  course  est 
égale  comme  celle  des  machines  à  cylindres  séparés,  de  MM.  Legavrian  et 
Farinaux,  ou  à  cylindres  oscillants  ou  à  cylindres  réunis  avec  directrices, 
ou  encore  à  cylindres  horizontaux. 

Pour  compléter  ce  que  nous  avonsdit  à  ce  sujet,  nous  croyons  devoir  don- 
ner les  deux  tables  suivantes  relatives  aux  dimensions  des  cylindres  à  égale 
course,  dont  les  applications  sont  susceptibles  de  se  répandre  de  plus  en  plus. 
VII.  23 
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Des  dimeniiont  principale  des  mackinei  à  vapeur  à  deux  et/li*dra 
à  condensation  et  à  détente  variable. 
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POIDS  D'EAU  A  VAPORISER. 


Nous  avons  donné,  dans  la  dernière  table  qai  précède,  le  poids  de  Ta- 
peur dépensé  par  minute,  par  le  petit  cylindre,  en  admettant  qae  les  ma- 
chines marchent  à  pleine  pression  dans  celui-ci  pendant  tonte  la  course 
du  piston. 

Cette  quantité  est  évidemment  moindre  lorsque  Ton  commence  la  dé- 
tente, comme  nous  Tavons  dit,  dans  ce  cylindre,  soit  aux  3/4,  soit  aux  S/3, 
et  môme  à  la  moitié  de  la  course. 

On  doit  donc  considérer  cette  quantité  comme  moyenne,  surtout  si  on 
y  ajoute  le  10*  pour  compenser  les  pertes,  les  refroidissements,  etc.  La 
dépense  de  vapeur  pourrait  alors  s*élever  à  20  ou  2k  kilogrammes  par 
heure  et  par  force  de  cheval  nominal,  à  la  pression  de  k  atmosphères  ;  mais 
la  puissance  effective  serait  évidemment  plus  grande  que  celle  indiquée. 
La  dépense  se  réduit  à  10, 12,  15  ou  16  kilogrammes ,  au  plus,  en  déten- 
dant à  la  1/2,  aux  2/3  ou  aux  Slk  dans  le  petit  cylindre ,  avant  de  passer 
au  grand. 

Il  est  prudent,  dans  la  construction,  pour  les  proportions  à  donner  à  la 
chaudière,  d'une  part,  et  pour  celles  des  pompes  à  air  et  alimentaires,  de 
Vautre,  de  compter  sur  une  moyenne  de  dépense,  aGn  de  ne  pas  se  trouver 
en  défaut. 

Par  conséquent,  si,  comme  on  peut  l'admettre  sans  crainte ,  d'une  ma- 
nière générale,  on  calcule  qu'un  kilogramme  de  bonne  houille  peut  en- 
gendrer 6,5  kilog.  à  7  kil.  de  vapeur,  on  pourra  aisément  déterminer  les 
dimensions  convenables  à  donner  aux  chaudières,  qui,  ainsi  établies, 
d'après  ce  maximum,  seront  toujours  en  excès,  et  par  conséquent  se  troo- 
veront  dans  les  conditions  les  plus  favorables  pour  le  manufacturier. 

Les  chaudières  à  bouilleurs,  comme  celles  qui  sont  le  plus  généralement 
adoptées  en  France,  peuvent  produire  25  à  30  kilog.  de  vapeur,  par  mètre 
quarré  de  surface  de  chauffe  et  par  heure.  Par  conséquent  0>°450  à  Q^^  60 
par  cheval  doivent  suffire  pour  les  machines  à  deux  cylindres  dont  les  détentes 
ne  consomment  pas  plus  de  12  à  15kilog.de  vapeur  par  cheval  et  par  heure. 
Il  est  évident  qu'en  comptant,  comme  le  font  les  bons  constructeurs,  sur 
1  mètre  quarré  par  cheval,  pour  les  machines  au-dessus  de  15  chevaux,  et 
sur  1°15  à  1"'25  pour  celles  inférieures  à  cette  force,  les  chaudières  pré- 
sentent notablement  plus  de  capacité  quil  n'est  rigoureusement  néces- 
saire, ce  qui  est  tout  à  l'avantage  du  propriétaire  de  l'usine ,  puisqu'elles 
permettent  de  moins  activer  le  feu ,  pour  les  maintenir  en  vapeur,  de  ne 
pas  fatiguer  le  chauffeur,  et  de  bien  utiliser  tout  le  combustible. 

En  publiant  prochainement  les  divers  systèmes  de  chaudières  nous  fe- 
rons voir  leurs  dispositions  particulières ,  leur  production ,  et  leurs 
avantages. 

Puisque  d'après  les  dimensions  données  dans  les  tables  précédentes,  la 
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force  nomiDale  des  machines  est  obtenue ,  en  admettant  seulement  la  va- 
peur dans  le  petit  cylindre,  pendant  les  deux  tiers  au  plus  de  la  course  du 
piston ,  la  dépense  ne  doit  pas  s'élever  à  plus  de  9  à  15  kilogrammes  par 
heure  et  par  force  de  cheval,  lorsque  la  machine  est  en  bon  état,  et  par 
suite,  avec  des  fourneaux  bien  établis,  la  consommation  de  charbon  peut 
être  de  2  kilog.  à  2^20  par  cheval  et  par  heure.  En  travail  courant,  on  ne 
droit  pas  consommer  plus  de  2*^50  dans  les  petites  machines  et  plus  de 
2  kilog.  dans  les  grandes. 

Si  l'on  augmentait  les  dimensions  des  cylindres,  de  manière  à  permettre 
de  marcher  à  des  détentes  plus  considérables ,  et  en  prenant  toutes  les 
précautions,  tous  les  soins  désirables,  dans  la  construction  et  dans  Tentre- 
tien,  on  arriverait,  conune  M.  Farcot  et  M.  Legavrian,  à  ne  dépenser  que 
1^25  à  1^50  au  plus  par  cheval  et  par  heure ,  en  admettant  un  très-bon  état 
d'entretien,  et  de  la  houille  de  bonne  qualité. 

DIMENSIONS  DES  ORIFICES  D'INTRODUCTION. 

La  section  du  tuyau  d'admission  de  la  vapeur  au  petit  cylindre  doit  être 
environ  le  1/20*  de  la  surface  du  piston  ;  c'est  dans  cette  proportion  que  la 
colonne  relative  aux  diamètres  de  ce  tuyau  a  été  calculée  dans  la  table 
précédente.  Dans  les  anciennes  machines,  ce  rapport  était  beaucoup  plus 
grand  et  s*élevait  au  1/30'  et  même  au  l/36«  de  l'aire  du  piston,  mais  il  est 
bien  préférable  d'augmenter  ces  dimensions  pour  éviter  les  étranglements 
et  par  suite  des  réductions  de  pression.  Lorsque  le  tiroir  est  réglé  sans 
avance  à  l'introduction,  on  peut  se  contenter  de  donner  aux  ori6ces  d'en- 
trée au  cylindre  les  proportions  de  1  à  20,  mais  il  y  a  avantage  à  adopter 
le  rapport  l/lô«  à  1/16*,  lorsqu'il  y  a  avance. 

L'orifice  de  sortie,  ou  le  tuyau  de  communication  du  petit  au  grand 
cylindre,  est  égal,  en  section,  au  1/25''  ou  au  1/30*  de  la  surface  du  grand 
piston  ;  et  le  conduit  d'échappement  peut  être  le  1/20*  ou  môme  le  1/15*. 
C'est  surtout  pour  la  sortie  du  petit  cylindre  quil  y  a  avantage  à  donner 
de  l'avance  au  tiroir  de  distribution ,  comme  on  en  donne  également  à 
l'entrée  du  grand  cylindre. 

DIMENSIONS  DE  LA  POMPE  ALIMENTAIRE. 

On  a  vu,  par  ce  qui  précède ,  que  la  dépense  de  vapeur,  dans  les  ma- 
chines, est  en  raison  inverse  de  la  détente  et  que  celles  à  ftondensation  sur- 
tout à  deux  cylindres,  sont  susceptibles  de  dépenser  le  moins,  par  cela 
même  qu'elles  permettent  de  marcher  avec  une  expansion  très-considé- 
rable. La  quantité  d'eau  à  envoyer  dans  la  chaudière  est  donc  aussi  néces- 
sairement moindre  dans  un  tel  système  que  dans  les  machines  à  haute 
pression  et  particulièrement  dans  les  machines  marchant  à  pleine  près* 
SHHi  pendant  toute  la  course,  ou  une  grande  partie  de  la  course  du  piston. 
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Cependant  on  n*en  donne  pas  moins,  aux  pompes  alimentaires,  des  dimeiH 
sions  notablement  pins  considérables  que  <^les  qui  seraient  rigonreiH 
ment  nécessaires  si  elles  devaient  fonctionner  constamment.  Mais  comme 
d'un  côté  on  a  la  facilité  de  régler  l'alimentation  par  les  robinets,  et 
comme  de  Taatre,  il  peut  arriver  que  les  dapets  ne  jouent  pas  toujours 
parfaitement,  que  d'ailleurs,  on  a  la  faculté  d'interrompre  entièrement  le 
jeu  de  la  pompe,  on  a  jugé  utile,  en  pratique,  de  donner  à  cdle-ci  une 
capacité  correspondante  à  environ  le  1/50*  ou  le  1/60*  du  volume  engendré 
par  un  coup  simple  du  petit  piston  à  vapeur. 

Ainsi,  en  supposant  que  la  course  du  piston  de  la  pompe  alimentaire  soit 
seulement  le  1/5*  de  celle  du  grand  piston  à  vapeur, 

Sa  section  est  égale  à  la  1/10*  ou  1/12*  partie  de  celle  du  petit  cylindre, 
.  Et  par  suite  le  diamètre  est  compris  entre  le  1/3  et  le  ilk  de  ce  dernier. 

Soit,  par  exemple,  la  machine  de  20  chevaux,  déjà  examinée.  On  a  vu 
par  la  table  que  le  diamètre  du  petit  cylindre,  pour  cette  force,  est  de 
25cent.g  qui  correspond  è  la  surface  523<^Q==5^-<i-23,  et  que  la  course  de  son 
piston,  qui  est  la  même  que  celle  du  grand,  est  de  1"  20.  On  aurait  donc  : 

1  20 
1*  Pour  la  course  du  piston  de  la  pompe  alimentaire:=-^=0*2koa 

5  23 
2*  Pour  la  section  de  ce  piston»  —-  ^ù^  4-  523  ou  52<^-4*  3  ; 


3«  Et  par  suite  pour  le  diamètre \/r;^?r=8«- 15=0"0815. 

0,7o5* 

Avec  ces  dimensions ,  la  pompe  est  capable  d'envoyer  environ  quatre 
fois  plus  d*eau  dans  la  chaudière ,  que  la  machine  n'est  susceptible  d'en 
dépenser. 

En  effet ,  on  a  vu  plus  haut  qu'en  admettant  la  plus  grande  dépense  de 
vapeur,  la  quantité  d'eau  à  fournir  est  de  8^  ou  8U<*  par  minute,  soit  par 
course  simple, 

gdéc  cab. 

—        =0<»«-29,  puisque  la  pompe  doit  donner  2Sr,5  par  l^ 

1  20 
la  course  étant  -^  =0"2i  ou  2*-  4, 

5 

on  a  -f^=o<ïq- 12 ou  12«-4- 
2,4 


pour  la  section  du  piston ,  soit  K  irl^rî =4^  pour  le  diamètre. 

(1,7004  * 

c'est-à-dire  que  le  diamètre  est  environ  1/2  du  précédent. 

On  voit  donc  que  les  dimensions  indiquées  plus  haut  sont  plus  que  suf- 
fisantes, et  doivent  bien  compenser  les  arrêts  momentanés  ou  les  pertes 
accidentelles. 
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moyen  de  la  UMe  suifante,  od  pourra  toujours  coDDaltre  la  quantité 
nécessaire  à  l'alimentatioD,  suivant  la  dépense  sapposée  faite  par  la 
lïëre  et  la  puissance  nominale. 

TABLE 

De  là  quantité  éCeau  d'alimentation  à  anvoger  daiu  la  ehandière 
à  vapeur,  par  les  pompes  alimentaires. 
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DIMENSIONS  DE  LA  POMPE  A  AIR. 

On  se  rappelle  que  pour  calculer  la  quantité  d*eau  nécessaire  à  la  coo- 
deusation  de  la  vapeur  sortant  du  cylindre,  nous  avons  donné  dans  le  pre- 
mier volume  de  ce  Recueil ,  en  traitant  des  machines  à  basse  pression  et 
condensation ,  la  formule  pratique  : 


P=i> 


/550+<— T\ 


dans  laquelle  P  exprime  le  poids  d*eau  froide  à  injecter  ; 

i^  la  température  de  cette  eau  ; 
Pf  le  poids  de  vapeur  à  condenser  ; 
/ ,  la  température  ; 

et  T,  la  température  de  Teau  après  la  condensation. 
Or,  comme  on  condense  généralement  au-dessous  de  100  degrés,  comme 
Teau  de  condensation  est  habituellement  à  38  ou  hù^y  et  que  l'eau  froide 
est  à  environ  10  ou  12  degrés,  on  trouve  alors  d'après  c«tte  formule  qu*il 
faut  18  à  22^'  d'eau  à  la  température  ordinaire,  pour  condenser  i^-  de 
vapeur,  soit  en  moyenne  20^^-  ou  20^'*-  d'eau. 

Ainsi  lorsqu'une  machine  dépense  15^^^*  de  vapeur  par  heure  et  par  che- 
val ,  il  lui  faut 

15x20=300^it*  d'eau  pour  la  condensation. 

Si  la  dépense  est  de  18  ou  de  20^-^  Feau  nécessaire  est  de  360  à  MNF' 
par  heure  et  par  cheval , 

Dans  la  machine  à  deux  cylindres  de  20  chevaux ,  la  dépense  maximam 
de  vapeur  étant 

de  S^^'  par  1'  ou  480^"  par  heure, 

la  quantité  d'eau  froide  pour  condenser  s'élève  à  9600  litres ,  ce  qui  fait 
pour  le  volume  total  de  l'eau  après  la  condensation 

9600+W0=10080"«- 

.^    10080      ^,.,  .    ., 

soit  =ffl't'  par  coup  double. 

oUX<aTo 

La  pompe  è  air  étant  à  simple  effet ,  et  devant  servir  à  enlever  non-seu- 
lement toute  l'eau  de  condensation,  mais  encore  la  quantité  d'air  qui  s'op- 
pose à  l'action  du  vide,  est  calculée  sur  des  proportions  plus  grandes  que 
celle  correspondante  au  volume  d'eau  du  condenseur. 

Ainsi  des  constructeurs  lui  donnent  quelquefois  une  capacité  égale  à  celle 
du  petit  cylindre  pour  les  machines  à  balancier,  d'autres  une  capacité 
égale  aux  7/10*'  ou  8/10'"  seulement. 

D'après  les  données  ci-dessus,  nous  avons  formé  la  table  suivante  qui 
simpUQe  considérablement  le  calcul. 
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TABLE 
Relative  à  la  quantité  d'eau  fToide  néeestairt  pour  fa  condenialion  de  la 
vapeur,  la  moyenne  étant  de  20  litres  par  kilogramme  de  vapeur  et  par 
minute. 
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OBSERVATIONS 
SUR  LES  DIMENSIONS  PRINCIPALES  ET  LES  PRU 

DES  MACHINES  A  VAPEUR. 

Noas  avons  ea  souvent  roccasion  de  remarquer  qae  des 
notables  existent  parfois,  dans  le  prix  des  madiines  à  vapeur,  quoique 
paraissant  construites  sur  les  mêmes  bases  ;  cela  ne  tient  pas  seulement 
au  système  adopté  per  le  constructeur,  mais  beaucoup  aussi  à  d'autres 
circonstances  dont  il  importe  que  tout  industriel  soit  préalablement  instrmU 

Comme  plusieurs  fois  déjà ,  nous  avons  été  appelé  à  donner  à  cet  égani 
des  renseignements  qui  ont  été  fort  bien  compris  par  les  manufacturfen, 
nous  croyons  qu'ils  ne  seront  pas  déplacés  dans  notre  Publication. 

Lorsqu'on  demande  à  deux  constructeurs  différents  le  prix  d'une  roa« 
chine  à  vapeur,  d'une  force  nominale  déterminée  et  sur  an  systèm 
connu,  à  haute,  à  moyenne  ou  à  basse  pression,  on  est  quelquefois, 
comme  nous  venons  de  le  dire ,  tout  étonné  de  la  différence  énorme  qoi 
existe  entre  les  deux  chiffres,  de  sorte  qu'on  est  tenté  de  croire  que  Foo 
ou  l'autre  s'est  trompé  dans  son  évaluation  ;  pour  la  personne  qui  n'est  pas 
au  courant ,  qui  n'a  aucune  idée  de  la  disposition  ni  du  travail  de  ces  ma* 
chines,  elle  pense  naturellement  bien  faire  en  s'adressant  à  celui  qui  panJt 
lui  offrir  le  meilleur  marché.  On  lui  a  dit,  par  exemple,  qu'une  madiina 
de  40  chevaux ,  à  moyenne  pression  et  condensation ,  lui  sera  livrée,  avec 
ses  deux  chaudières ,  pour  25,000  francs,  tandis  que  chez  un  autre  cou* 
structeur,  on  lui  fait  3Î  ou  35,000  francs ,  elle  croit  devoir  alors  immédia* 
tement  commander  cette  machine  au  premier,  qui  lui  demande  9  à  10,000 
francs  de  moins. 

Sans  doute,  à  égalité  parfaite  d'exécution ,  il  y  a  des  mécaniciens  qui  se 
contentent  d'un  faible  bénéGce,  travaillent  à  des  prix  inférieurs  à  d'autres, 
mais  ce  n'est  pas  une  raison  sufGsante  évidemment ,  pour  que  la  différence 
soit  aussi  considérable  ;  car  on  ne  peut  supposer  que  si  l'un  ne  gagne  que 
2  à  3,000  francs,  par  exemple,  soit  10  pour  cent  sur  sa  commande,  l'autre 
devra  gagner  près  de  50  pour  cent.  Le  nombre  des  mécaniciens  est  trop 
grand  aujourd'hui ,  la  concurrence  qui  existe  aussi  bien  entre  les  petits  et 
les  grands  constructeurs  est  trop  répandue,  pour  qu'il  y  ait  possibilité  d'un 
gain  pareil.  La  plus  grande  différence  existante  entre  les  deux  prix,  tient 
particulièrement  à  ce  que  les  deux  constructeurs  ne  donnent  pas  à  leur 
machine  les  mômes  dimensions ,  quoique  l'un  et  l'autre  s'engagent  d'ail- 
leurs à  fournir  la  même  force  nominale.  Mais  le  premier  donne  au  cylindre 
à  vapeur  un  diamètre  moindre,  une  course  de  piston  plus  petite,  et  aux 
chaudières  des  surfaces  de  chauffe  réduites ,  tandis  que  le  second  donne , 
au  contraire,  des  dimensions  sensiblement  plus  considérables,  et  par  suite 
presque  toutes  les  pièces  qui  composent  l'appareil  entier  sont  plus  lourdes, 
plus  difficiles  et  plus  dispendieuses. 
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Ainsi ,  supposons  par  exemple  qae  Tun  des  constructeurs  adopte  une 
iétente  très-petite ,  et  limite,  pour  la  force  nominale  précédente,  ledia- 
Dètre  du  cylindre  à  0, 65  ou  0,  66,  et  les  dimensions  des  chaudières  à 
L  mètre  de  surface  de  chauffe  par  cheval  ;  il  croit  en  outre  devoir  faire 
narcher  Tarbre  de  couche  moteur  à  la  vitesse  de 30 révolutions  par  minute; 
I  conserve  bien  au  piston  la  vitesse  de  1  mètre  par  seconde,  mais  alors  sa 
mirse  n*est  pas  de  plus  de  1  mètre,  et  par  suite  le  rayon  de  la  manivelle  de 
PSO.  Or,  conmie,  d*un  côté,  les  dimensions  du  piston,  de  sa  tige,  de  la 
«elle,  et  en  général  les  dimensions  du  bâtis,  de  sa  boite,  du  tiroir  de  dis- 
rilmtioD,  de  son  eicentrique,  et  enGn  de  toutes  les  pièces  qui  travaillent , 
lins  la  machine ,  sont  proportionnelles  au  diamètre  du  cylindre  et  à  la 
ongaeur  de  la  course ,  on  comprend  que  plus  ces  deux  dimensions  sont 
éduites ,  plus  toutes  les  autres  le  sont  également.  Si ,  au  contraire ,  le 
econd  constructeur  donne  pour  la  même  force  de  kO  chevaux,  0*80  de 
liunètre  au  cylindre,  parce  qu'au  lieu  de  limiter  la  détente  à  la  moitié  ou 
nx  3/4,  il  veut  qu'on  puisse  détendre  pendant  les  kjb  ou  les  5/6  de  la 
lonrse,  et  si ,  en  outre,  au  lieu  d*une  course  de  1  mètre,  il  lui  donne  celle 
le  1*  20,  c'est-à-dire,  qu'avec  la  même  vitesse  de  piston,  Farbre  de  couche 
le  doit  faire  que  25  révolutions  par  minute  au  lieu  de  30  ;  si,  enGn,  il  fait 
es  chaudières  d'une  plus  grande  capacité,  toutes  les  proportions  des  pièces 
hangent  notablement  ;  non-  seulement  c'est  le  cylindre  qui  est  sensible- 
Eient  augmenté,  mais  le  piston,  sa  tige,  la  bielle,  la  manivelle,  l'arbre  de 
ooche ,  le  bfttis ,  le  volant ,  la  boite  et  le  tiroir  de  distribution ,  la  pompe  à 
ir,  et  tout  ce  qui  en  dépend. 

La  machine  ccmstruite  dans  ces  dernières  conditions  est  bien  préférable 
la  première ,  parce  qu'elle  est  susceptible  de  consommer  moins  de  com- 
fnstible ,  parce  qu'elle  peut ,  dans  des  cas  fortuits ,  fournir  une  force  plus 
onsidérable,  en  ayant  la  facilité  d'engendrer  une  grande  quantité  de 
apeur  et  d'augmenter  la  vitesse ,  parce  que ,  dans  l'état  ordinaire ,  elle 
atigue  moins ,  et  que  par  suite  elle  prend  moins  d'usure  et  exige  moins 
Tentretien  :  une  telle  machine  doit  nécessairement  coûter  bien  plus  cher 
[ue  la  première,  puisqu'elle  contient  plus  de  matières  et  qu'elle  a  demandé 
dos  de  travail. 

n  faut  bien  le  dire ,  les  machines  à  petite  course  et  à  grande  vitesse 
Moraissent  être,  dans  certains  cas,  d'une  application  avantageuse ,  en  sim- 
jlifiant  les  mouvements ,  et  en  permettant  de  s'appliquer  directement  aux 
■éristances  à  vaincre ,  comme  les  locomotives ,  les  marteaux  pilons ,  les 
aminoûrs  et  autres  appareils  de  forge  ;  mais  on  n'en  doit  pas  moins  recon- 
naître aussi  qu'elles  s'usent  plus  rapidement,  et  que,  par  les  frais  de  répa- 
ration et  de  chômage ,  elles  ne  sont  pas  d'un  aussi  bon  emploi,  dans  une 
Tonle  d'industries,  conune,  par  exemple,  dans  les  Glatures,  les  tissages 
mécaniques  y  et  dans  les  établissements  qui  exigent  une  grande  régularité 
de  marche. 

Les  machines  à  deux  cylindres  sont ,  sans  contredit ,  les  plot  conve- 
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nables  pour  ces  établissements ,  ayant  le  double  mérite  d*être  très-régu- 
lières ,  et  de  ne  pas  consommer  beaucoup  de  combustible  ;  mais  il  faut 
qu'elles  soient  bien  exécutées  et  bien  entretenues.  On  a  vu  de  ces  machines 
fonctionner  pendant  bien  des  années  sans  aucune  réparation.  Si  elles  sont 
plus  compliquées  et  par  suite  plus  chères  que  les  madiines  à  un  seol 
cylindre ,  elles  ont  aussi  Tavantage ,  ou  de  ne  pas  exiger  un  volant  aussi 
puissant,  si  la  détente  est  la  même,  ou  de  fonctionner  plus  régulièrement, 
si  le  volant  dans  ces  dernières  n'est  pas  beaucoup  plus  considérable ,  oa 
enfln  de  brûler  moins  de  charbon ,  lorsque  la  détente  n'est  pas  poussée  au 
même  degré.  Pour  un  travail  continu  et  constant ,  ces  appareils  sont  doDC 
réellement  avantageux ,  et  il  n*est  pas  prudent  de  les  construire  avec  de 
faibles  courses  et  avec  des  vitesses  trop  considérables,  surtout  s'ils  doivent 
être  d'une  certaine  puissance. 

Nous  croyons  donc  qu'il  est  convenable  de  suivre ,  à  cet  égard ,  pour  la 
construction  de  ces  machines,  les  règles  précédentes,  qui,  nous  l'espéroos, 
suffiront,  dans  le  plus  grand  nombre  des  cas,  pour  satisfaire  aux  données 
et  aux  exigences  les  plus  grandes. 

— >iw» 

COMPOSITION  D'UN  GENRE  D'ENGRAIS, 

Par  M.  Moisson. 
(Brevet  d'invention  de  10 ans,  délivré  en  IS43.) 

Parmi  les  substances  employées  comme  engrais,  les  meilleures  et  celles  qui  pos- 
sèdent la  plus  grande  quantité  de  matière  azotée  et  nourrissante  pour  les  plantM, 
sont  :  les  cornes,  la  plume,  le  crin  et  tous  les  poîlsdes  animaux;  mais  ces  matières 
sont  d'une  décomposition  extrêmement  lente,  et  par  conséquent  ne  peuvent  pio* 
duire  leur  effet  qu'avec  beaucoup  de  lenteur  ;  on  en  a  la  preuve  par  les  cadavra 
qui  enterrés  depuis  très-longtemps  ont  les  os  presque  décomposés ,  et  dont  les  che- 
veux et  la  barbe  ne  sont  que  très-peu  ou  même  pas  altérés. 

Le  nouveau  procédé  de  M.  Moisson  consiste  à  rendre  les  matières  d'une  déeom- 
position  plus  facile  en  les  traitant  par  la  soude  ou  la  potasse  caustique,  liquide  qui 
désorganise  la  matière  sans  la  dissoudre  en  entier,  si  on  a  le  soin  d'employer  un 
excès  de  matière  animale  relativement  à  la  quantité  de  soude. 

M.  Moisson  opère  dans  les  proporlions  suivantes  :  une  partie  en  poids  de  ce  sd 
de  soude  à  75  degrés  pour  six  parties  de  poil  ou  de  corne;  la  soude  est  mise  en 
dissolution  dans  l'eau  et  rendue  caustique  par  un  tiers  de  son  poids  de  chaux  vive. 
Les  matières  animales  y  sont  mises  pour  tremper,  puis  on  les  fait  sécher  dans  m 
tube  semblable  à  ceux  que  Ton  emploie  pour  le  gaz  de  houille.  Une  fois  qu'eUei 
sont  sèches  on  les  broie  pour  les  réduire  en  une  poudre  très-fine  qui  s*emploie 
comme  la  poudrette,  mais  dont  la  force  végétative  est  beaucoup  plus  grande. 

On  varie  les  proportions  de  soude  et  de  matières  animales,  suivant  la  culturel 
laquelle  l'engrais  est  destiné  ;  dans  tous  les  cas ,  la  durée  de  l'effet  de  cet  engrais 
dépend  de  son  altération  plus  ou  moins  grande  ;  plus  il  se  rapproche  de  la  dissolo- 
tion,  plus  l'effet  en  est  prompt ,  mais  il  ne  se  soutient  pas  aussi  longtemps  que 
quand  il  est  un  peu  altéré ,  parce  qu'alors  il  finit  sa  décomposition  sous  le  sol  et 
peut  produire  son  effet  pendant  plusieurs  années. 


MACHINE  A  PERCER 

DITE  RADIALE, 

C^MStniite  |Mir  H.  CAIiIiA, 

IHAÉHIBUm    lltCAIlICIBlI    BT    FONDIUM    A    PAMIS    BT    A    LA    CHAPBLLB. 

(PLANCHE  28.) 


M.  Calla ,  fondeur  mécanicien  à  Paris ,  est  bien  connu  dans  le  monde 
idustriel  pour  ses  grands  et  utiles  travaux,  soit  en  fonderie,  soit  en  méca- 
ique.  Tout  en  exécutant  des  statues  pour  les  monuments  publics ,  il 
occupe  aussi  de  la  construction  des  moulins ,  des  moteurs  hydrauliques  « 
»  transmissions  de  mouvement,  et  particulièrement  des  machines-outils. 
est  ainsi  qu'il  a  livré ,  soit  aux  chemins  de  fer,  soit  aux  administrations , 
lit  à  l'industrie  privée,  un  très-grand  nombre  d'appareils  de  toutes  sortes. 
D  sait  qu'en  général  ses  outils  se  distinguent  par  une  bonne  et  solide 
«stmction ,  comme  on  a  pu  le  remarquer  par  la  collection  qu'il  avait 
lYoyée  à  l'Exposition  de  1849. 

La  machine  à  percer  dite  radiale,  que  nous  allons  décrire,  sort  des  ato- 
urs de  ce  constructeur,  qui  en  a  fourni  plusieurs  semblables  aux  divers 
eliers  de  chemins  de  fer,  où  nous  avons  été  à  même  de  les  voir  fonctionner 
;  de  les  relever  avec  détails. 

On  sait  qu'une  radiale  est  une  machine  à  percer  dans  laquelle  le  porte- 
util  ou  le  porte-foret  n'est  pas  seulement  susceptible  de  descendre  ou  de 
lonter  comme  dans  les  perceuses  ordinaires,  mais  encore  de  s'avancer  ou 
e  se  reculer  et  de  marcher  à  volonté ,  parallèlement  à  lui-même ,  pour 
lier  chercher  les  parties  de  la  pièce ,  qui  reste  fixe  et  qui  doit  être  percée 
ans  plusieurs  endroits  différents.  Tel  est,  par  exemple,  le  foyer  d'une 
icomotive,  lequel  n'est  autre  qu'une  sorte  de  caisse  qu'il  est  nécessaire  de 
ercer,  sur  plusieurs  de  ses  faces ,  d'un  très-grand  nombre  de  trous,  soit 
oar  recevoir  les  rivets  ou  goujons  taraudés  qui  la  relient  à  la  chaudière, 
>it  pour  y  fixer  les  traverses  à  nervures  qui  consolident  la  paroi  supé- 
ieore,  soit  encore  pour  recevoir  l'extrémité  des  tubes  par  lesquels  se 
égagent  la  flamme  et  la  fumée. 

La  première  radiale  que  nous  avons  eue  en  France  est  de  MM.  Sharp 
t  C^  de  Manchester.  Elle  se  compose  d'une  colonne  verticale  sur  laquelle 
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est  monté  un  fort  bras  horizontal,  pouvant  pivoter  pour  occuper  difiërentes 
positions.  La  disposition  de  cette  machine  a  l'inconvénient  d'exiger  de  tt 
placer  contre  an  mur  de  l'atelier,  et  par  conséquent  de  ne  pas  aussi  bien 
en  permettre  l'accès  que  celles  qui  peuvent  se  monter  au  milieu  de  l'éta- 
blissement. La  machine  de  M.  Calla  »  par  exemple,  présente  cet  avantage, 
étant  montée  sur  un  bâtis  de  fonte  suffisamment  solide ,  quoique  n'étant 
Gxé  que  par  sa  base  sur  le  sol. 

La  fig.  1^,  pi.  28,  représente  une  vue  de  face  de  cette  machine  toute 
montée  et  prête  à  fonctionner. 

La  fig.  2  en  est  une  élévation  latérale ,  et  la  fig.  3  un  plan  vu  en  dessus 
à  la  hauteur  de  la  ligne  1-2. 

La  fig.  k  est  une  section  horizontale  faite  par  l'axe  de  l'arbre  moteur, 
suivant  la  ligne  3-^. 

La  fig.  5  est  une  autre  section  horizontale  faite  au  milieu  du  porteoutil, 

suivant  la  ligne  5-6. 

La  fig.  6  est  une  coupe  transversale  de  ce  dernier,  suivant  la  ligne  7-8. 

Les  fig.  7  et  8  sont  des  détails  en  élévation  et  en  plan  de  la  partie  du 

mécanisme  qui  sert  à  faire  descendre  le  porte-foret,  proportionnellement 

à  sa  vitesse. 

Et  enfin  la  fig.  9  est  une  coupe  horizontale  faite  à  la  hauteur  de  la 
ligne  9-10. 
Toutes  ces  figures  sont  dessinées  à  la  même  échelle  au  i/15^  d'exécution. 
Elles  montrent  que  le  bfttis  ou  le  corps  principal  sur  lequel  toute  b 
machine  est  appliquée ,  se  compose  d'une  large  et  forte  pièce  en  fonte  i 
nervure  A,  dont  la  base  présente  un  large  patin  B,  qui  repose  et  se  flxe 
sur  une  forte  pierre  de  taille  incrustée  dans  le  sol.  C'est  contre  la  surface 
droite  et  verticale  C  de  ce  bfttis  que  s'applique  la  grande  plaque  à  coo- 
lisse  D,  qui  y  est  ajustée  à  queue  d'hironde ,  et  disposée  de  manière  à 
pouvoir  la  faire  monter  ou  descendre  à  volonté  pour  varier  la  hauteur  du 
porte-outil  au-dessus  du  sol.  Des  coulisseaux  a  et  6  permettent  de  faire  cet 
ajustement  mobile  avec  la  plus  grande  précision. 

On  fait  mouvoir  cette  plaque  à  l'aide  d'une  crémaillère  E  qui  lui  est 
solidaire,  et  qui  engrène  avec  un  pignon  droit  e^  lequel  est  monté  sur  un 
axe  en  fer  6^,  dont  l'extrémité  porte  à  l'extérieur  de  la  machine  une  roue 
dentée  F  avec  laquelle  engrène  la  vis  sans  fin  /,  dont  l'axe  porte  une  ma- 
nivelle g  que  l'on  manœuvre  à  volonté.  Il  suffit  alors  de  faire  tourner  cette 
manivelle  dans  un  sens  ou  dans  l'autre  pour  faire  monter  ou  descendre  la 
plaque  verticale  D,  et  par  suite  tout  le  mécanisme  qu'elle  porte. 

On  compend  que  l'axe  e^  étant  retenu  dans  une  longue  douille  horizon- 
tale c,  fig.  9,  qui  est  venue  de  fonte  avec  le  bfttis  et  qui  a  été  préalable- 
ment alésée  ne  peut  que  tourner  sur  lui-même,  ainsi  que  la  roue  F  et  le 
pignon  droit  e  qu'il  porte.  Il  en  est  de  même  de  Taxe  qui  reçoit  la  vis  sans 
fin ,  il  est  aussi  mobile  dans  une  partie  fixe  f  appliquée  au  Ûtis. 
Aux  deux  extrémités  de  la  plaque  verticale  D  sont  venues  de  fonte  avec 
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die  deux  parties  avancées  IX,  formant  collier  avec  le  chapeaa  d  qui  se 
visse  sur  le  devant  pour  recevoir  les  tourillons  qui  terminent  la  branche 
v^iicale  de  la  grande  et  forte  équerre  mobile  en  fonte  G,  sur  laquelle 
t'ajuste  et  se  promène  tout  le  porte-outil.  La  disposition  de  cette  équerre 
à  tourillons  ainsi  ajustés  entre  les  deui  collets  IV  lui  permet,  ainsi  qu'au 
iystème  qu'elle  porte,  de  pivoter  comme  sur  un  aie  vertical,  et  de  prendre 
diverses  positions,  suivant  les  besoins.  Quand  on  veut  la  maintenir  en 
place,  il  sufSt  de  serrer  la  vis  de  pression  (2^,  appliquée  au  collet  inférieur. 

Sur  la  face  droite  et  dressée  H  de  la  branche  horizontale  de  l'équerre, 
est  ajusté  à  queue  d*hironde  le  support  mobile  en  fonte  I,  qai  forme  le 
porte-outil  proprement  dit;  il  renferme  à  l'intérieur  un  écrou  h  (flg.  6), 
qui  est  traversé  par  la  vis  de  rappel  t,  laquelle,  flietée  dans  la  plus  grande 
partie  de  sa  longueur,  se  termine  par  un  carré  qui  reçoit  la  petite  mani- 
velle 7,  et  est  supportée  à  ses  extrémités  dans  les  joues  latérales  qui  ter- 
minent la  surface  saillante  et  dressée  H.  Ainsi,  en  tournant  cette  vis  à 
droite  ou  à  gauche  y  on  rapproche  ou  on  éloigne  le  porte-outil  du  bfttis  de 
b  machine ,  et  par  conséquent  du  centre  du  mouvement.  A  la  paKie  infé- 
rieure du  porte-outil  est  ménagé  le  collet  à  coussinet  k,  qui  maintient  et 
dirige  l'arbre  vertical  K,  lequel  se  prolonge  au-dessus  et  se  trouve  retenu 
et  guidé  par  un  second  collet  A/,  d'une  dimension  moindre  que  le  premier, 
mais  solidaire  de  même  avec  la  partie  supérieure  du  porte-outil.  Cet  axe 
vertical  se  termine,  vers  le  bas,  par  une  douille  cylindrique  percée,  dans 
laquelle  s'ajuste  le  porte-mèche  L,  que  Ton  y  retient  au  moyen  d'une  vis 
de  pression,  et  vers  le  haut ,  par  une  bride  ou  chape  en  fer  /  è  laquelle 
s'assemble  la  courte  branche  m  du  levier  à  bascule  H,  qui  se  termine  par 
lin  contre-poids ,  lequel  a  pour  but  d'équilibrer  à  très-peu  près  le  poids 
de  Tarbre  et  de  ce  qu*il  porte. 

Cet  arbre  porte-foret  doit  recevoir  deux  mouvements  dont  l'un  est  cir- 
culaire et  continu  et  l'autre  est  rectiligne  et  descensionnel.  Le  mouvement 
de  rotation  continu,  qui  doit  être  plus  ou  moins  rapide  suivant  les  dimen- 
sions du  foret  ou  de  la  mèche  et  par  suite  suivant  le  diamètre  des  trous  à 
percer,  est  transmis  à  l'arbre,  comme  on  le  voit  sur  la  fig.  1"^,  par  un  cdne 
et  plusieurs  paires  de  roues  d'angle.  A  cet  eflTet,  vers  le  milieu  de  la  bau- 
teor  du  bâtis  est  ménagé  un  renflement  n,  dans  lequel  est  ajusté  l'axe  en 
fer  N,  qui  se  prolonge  de  chaque  côté  et  se  trouve  en  outre  supporté  par 
une  aorte  de  console  n^  fondue  avec  le  bâtis  lui-même.  Sur  cet  axe  est 
rapporté  le  cône  à  plusieurs  diamètres  0,  qui  peut  recevoir  d'un  autre 
cAne  semblable,  mais  renversé,  quatre  vitesses  difTérentes,  et  les  trans* 
mettre  à  l'axe  N  et  au  pignon  d'angle  P,  ajusté  à  l'extrémité  de  celui- 
ci.  Ce  pignon  engrène  avec  un  autre  semblable  F  de  même  diamètre, 
ajusté  ior  l'arbre  vertical  en  fer  Q,  lequel  est  muni  d'une  languette  ou 
nervure  sur  toute  sa  hauteur.  Or  le  pignon  P^  est  fondu  avec  une  douille 
cylindrique  à  gorge  par  laquelle  il  est  constamment  tenu  engrené  avec  le 
pignon  Vf  au  moyen  de  la  bride  o  qui  forme  collier  et  est  solidaire  avec  le 


368  PCBLIGATIOlf  INDU8TB1BLLB. 

renflement  n  du  bAtis.  Il  en  résulte  que  quelle  que  soit  la  position  plus  on 
moins  élevée  que  Ton  fait  occuper  à  la  plaque  mobile  D  et  par  suite  à  It 
grande  équerre  G ,  le  pignon  P^  reste  constamment  en  place  et  entraîne 
dans  sa  rotation  l'axe  Q  et  avec  lui  le  pignon  R  Gxé  à  son  extrémité.  Ce 
dernier  engrène  aussi  avec  un  pignon  semblable  R^  fixé,  consme  le  montre 
la  flg.  5,  sur  un  bout  d*axe  r,  lequel  est  relié  à  un  autre  semblable  Kpar  It 
douille  cylindrique  en  fer  g.  Celle-ci ,  munie  d*une  bague  à  vis  de  pres- 
sion 5,  s'applique  contre  le  renflement  cylindrique  t^  venu  de  fonte  avec 
réquerre  G.  Elle  a  pour  objet  de  permettre  à  l'axe  r^  de  s'éloigner  ou  de 
se  rapprocher  du  premier  r,  suivant  la  position  que  Ton  veut  donner  aa 
porte-outil.  Il  en  résulte  que  le  pignon  S  flxé  sur  le  bout  de  l'axe  r^  reste 
constamment  engrené  avec  la  roue  S^  qui  est  fixée  sur  l'arbre  porte-fo- 
ret K  ;  par  conséquent ,  on  voit  qu'avec  une  telle  disposition  cet  arbre  peut 
toujours  recevoir  son  mouvement  de  rotation  et  marcher  à  des  vitesses 
différentes,  quelle  que  soit  la  hauteur  à  laquelle  il  se  trouve,  par  rapport 
au  sol ,  et  quelle  que  soit  aussi  sa  distance  au  bAtis. 

Son  mouvement  rectiligne  descensionnel  est  obtenu  par  un  mécanisme 
fort  simple  et  très-ingénieux  que  nous  avons  vu  appliqué  pour  la  première 
fois  par  M.  Withworth  de  Manchester  dans  ses  machines  à  percer.  Ce 
mécanisme  consiste  en  deux  espèces  de  roulettes  ou  galets  à  gorge  T,  à 
denture  béliçoïde  sur  toute  leur  circonférence  pour  engrener  avec  les 
filets  arrondis  formés  sur  l'arbre  K  dans  la  partie  comprise  entre  son  collet 
supérieur  k^  et  sa  roue  d'angle  S\  Ces  galets  sont  fixés  sur  des  axes  on 
goujons  t  qui ,  supportés  par  les  douilles  u  venues  de  fonte  avec  le  porte- 
outil  I9  sont  embrassés  par  les  coussinets  v  ajustés  dans  le  collier  en  deoi 
pièces  U,  qui  forme  une  sorte  de  frein  au  moyen  duquel  on  force  les  galets 
à  rester  en  place  et  à  ne  pas  tourner  malgré  la  rotation  de  l'arbre  ver- 
tical K  ;  ils  forment  alors  écrou  à  cet  arbre,  qui  en  tournant  est  obligé  de 
Jescendre.  Lorsque  au  contraire  on  desserre  le  frein,  à  l'aide  de  la 
poignée  x  et  de  la  tige  verticale  y,  taraudée  en  sens  contraire  dans  les 
deux  parties  du  collier  U,  les  deux  galets  et  leurs  axes  dev'^nnent  libres, 
et  par  suite ,  si  on  tourne  à  la  main  le  petit  volant  V  qui  fait  ToCBce  de 
manivelle,  les  galets  agissent  conune  deux  pignons  dentés,  engrenant  avec 
une  vis  sans  fin ,  et  forcent  l'arbre  vertical  à  remonter.  Cette  opération 
s'effectue  évidemment  quand  la  machine  est  arrêtée,  e  que  l'on  veat 
remonter  le  porte-foret  pour  le  préparer  à  percer  d'autres  trôos.  L'ascen- 
sion de  l'arbre  se  fait  d'autant  plus  facilement  qu'il  est  aidé  par  le  contre- 
poids appliqué  sur  le  levier  à  bascule  M,  avec  lequel  il  se  trouve  relié  par 
sa  partie  supérieure. 

Ce  système  de  machine  à  percer,  dite  radiale^  est  aujourd'hui  appliqaé 
dans  un  grand  nombre  d'ateliers  de  construction  et  parUoiilièrenient  dans 
les  ateliers  de  chemins  de  fer. 


MANOMÈTRES  ET  BAROMÈTRES  MÉTALLIQUES 

SANS  MERCURE, 

nrBXGATBUH  BB  VABSBZOW.  —  &iOUX.ATZUR  A  OAS. 

M.  E.  BOUIIINIIV,  Inirëfileur-lIéeAiilcleii , 

A   PARIS. 

(planche  29.) 


Depuis  plusieurs  années ,  on  s'occupe  beaucoup  de  la  construction  des 
appareils  manométriques  propres  à  indiquer  la  pression  de  la  vapeur  dans 
les  chaudières.  Nons  avons  fait  connaître ,  dans  le  I V«  volume ,  les  princi- 
paux systèmes  en  usage  ;  on  a  pu  voir  que  tous  ces  instruments  reposent 
sur  remploi  du  mercure  qui  s'élève  dans  un  tube  vertical. 

M.  E.  Bourdon,  en  France»  et  M.  Rabskopff,  en  Prusse,  sont  les  pre- 
miers qui  se  soient  occupés  d'exécuter  des  manomètres  entièrement  métal- 
liques sans  mercure. 

Ce  sont  quelquefois  les  observations  les  plus  simples,  qui,  en  découvertes 
industrielles,  conduisent  à  des  résultats  très-remarquables.  Lorsque  nous 
eûmes  l'occasion  de  voir  rétablissement  de  M.  E.  Bourdon,  en  février  1849, 
il  nous  flt  voir  les  essais  qu'il  faisait  alors  sur  un  manomètre  métallique, 
et  nous  expliqua  que  le  principe  sur  lequel  il  se  basait  pour  établir  ce  nou- 
vel instrument,  provenait  de  la  remarque  qu'il  avait  fait  en  essayant  des 
tuyaux  de  plomb.  Ces  tuyaux,  contournés  sur  eux-mêmes,  s'ouvraient  ou 
s'écartaient  par  leurs  extrémités  selon  que  la  pression  intérieure  était 
plus  ou  moins  considérable.  I)e  là  lui  vint  l'idée  qu'en  prenant  un  tube  de 
métal  plus  résistant  et  élastique,  il  pourrait  fort  bien  proGter  de  cette  pro- 
priétéy  pour  lui  faire  indiquer  par  sa  mobilité  même  les  diflTérents  degrés 
de  pression  d'un  gaz  ou  d'une  vapeur  qui  serait  envoyé  dans  son  intérieur. 

liais  bientôt,  voulant  donner  à  ce  principe  une  plus  grande  extension , 
VII.  24 
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l'inventeur,  en  homme  intelligent  et  observateur,  construisit  d*autres  ap- 
pareils, qui  indiquent  aussi  bien  le  degré  du  vide  ou  la  pression  extérieure 
que  la  pression  intérieure  :  tels  sont  ses  baromètres ,  qui  sont  devenus  des 
instruments  fort  curieux,  d'une  grande  simplicité,  et  tout  à  Eût  portatifs. 
Il  ne  tarda  pas  »  ensuite ,  à  exécuter  des  rotateurs  à  gaz ,  des  thermo- 
mètres entièrement  en  métal ,  puis  des  indicateurs  propres  à  tracer  les 
diagrammes  qui  montrent  bien  le  travail  du  piston  dans  les  cylindres  à 
vapeur.  Enfin  il  est  même  allé  plus  loin  encore,  en  montant  une  petite 
machine  motrice  capable  de  transmettre  un  certain  effort,  et  fonctionnant 
à  volonté  par  la  vapeur,  par  Tair  comprimé  ou  tout  autre  gaz. 

Le  principe  sur  lequel  repose  la  construction  de  ces  divers  appareils  con- 
siste, comme  nous  Tavons  dit,  dans  la  disposition  d*un  tube  métallique 
tordu  ou  contourne  sur  lui-même  et  dans  lequel  on  fait  préalablement  le 
vide  lorsque  c'est  un  baromètre ,  ou  bien  on  envoie  de  la  vapeur,  de  Tair 
ou  un  gaz  quelconque,  lorsque  c'est  un  manomètre  ou  un  autre  instru- 
ment analogue.  La  section  du  tube  peut  être  à  volonté  circulaire ,  ellip- 
tique, ou  rectangulaire,  concave  ou  convexe,  unie  ou  ondulée,  ou  bien 
encore  lenticulaire.  Les  fig.  1,  2,  3  et  i,  peuvent  donner  une  idée  suflB- 
sante  des  principales  formes  de  tubes  employés  par  M.  Bourdon.  Ces  tubes 
sont  généralement  en  cuivre  embouti ,  suivant  le  procédé  de  H.  Palmer, 
puis  travaillé  chez  le  constructeur.  Ils  sont  cintrés  ou  courbés  de  plusieurs 
manières  en  cercle ,  en  spirale ,  en  hélice  ou  en  serpentin ,  comme  on  le 
verra  successivement  dans  les  différentes  figures  du  dessin  (pi.  29). 

Manomètre  pour  les  chaudièbes  fixes.  —  Les  fig.  5,  6  et  7  repré- 
sentent la  disposition  imaginée  par  M.  Bourdon ,  pour  la  construction  des 
manomètres  métalliques  adaptés  sur  les  générateurs  des  machines  fixes. 
On  voit  que  cet  instrument  se  compose  d*un  tube  A,  d*une  section  anilo- 
gue  à  celle  indiquée  fig.  1.  Ce  tube,  ouvert  à  Tune  de  ses  extrémités  a, 
communique  avec  le  générateur  par  le  tuyau  B,  qui  est  muni  du  robinet  C; 
il  est  maintenu  fixe  à  cette  extrémité  sur  le  fond  inférieur  de  la  botte  de 
fonte  D,  par  le  petit  support  b.  Après  avoir  fait  un  tour  et  demi  envuroo 
sur  lui-même,  ce  tube  est  entièrement  fermé  à  son  autre  extrémité  r,  et 
porte  l'aiguille  indicatrice  d,  qui,  en  marchant  à  droite  ou  à  gauche, 
montre  sur  un  cadran  gradué  E,  les  différents  degrés  de  pression  de  la  Y^ 
peur  dans  la  chaudière. 

Ainsi,  Tune  des  extrémités  du  tube  étant  fixe,  et  l'autre  étant  entière, 
ment  libre,  si  Ton  y  fait  venir  à  une  certaine  pression  un  courant  d*ean, 
d'air  ou  de  vapeur,  comme  ce  courant  ne  trouve  pas  d'issue ,  la  pression 
force  le  tube  à  s'ouvrir  et  par  suite  l'aiguille  indicatrice  à  marcher.  Ce 
phénomène  s'explique  naturellement  par  ce  fait,  que  le  métal  ne  s'allonge 
pas,  et  que  le  côté  extérieur  de  la  partie  recourbée,  n'étant  pas  plus  long 
que  le  cÂté  intérieur,  il  faut  qu'il  y  ait  nécessairement  déformation,  c'est- 
à-dire  changement  de  courbure ,  quand  une  pression  quelconque  agit  sor 
lui.  Cet  effet  a  lieu,  quelles  que  soient  d'ailleurs  la  section  et  la  eowture 
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des  tubes  ;  mais  il  est  toutefois  plus  prononcé  sur  ceux  à  section  aplatie. 

On  a  objecté,  en  origine,  que  ces  tubes  fonctionnant  à  peu  près  comme 
des  ressorts»  se  fatigueraient  et  pourraient  par  suite  ne  pas  indiquer  exac- 
tement la  pression  en  ne  revenant  pas  toujours  au  point  de  départ.  Cette 
objection  ne  s'est  pas  réalisée,  en  ce  que  le  constructeur  a  le  soin  non- 
seulement  d*employer  un  métal  très-homogène  et  très-résistant,  mais 
encore  de  l'éprouver  à  des  pressions  beaucoup  plus  considérables  que 
celle  à  laquelle  Tinstrument  doit  habituellement  fonctionner.  Ainsi  des 
appareils  montés  depuis  deux  ans  n'ont  pas  donné  la  moindre  variation. 

La  boite  en  fonte  D,  qui  renferme  le  tube  et  le  cadran,  est  fermée  d'un 
côté  par  une  plaque  de  tôle  F,  qui  est  la  partie  appliquée  contre  le  mur  de 
la  chambre  de  la  machine  ou  de  la  chaudière.  Sur  la  face  antérieure  qui  est 
apparente,  la  boite  est  fermée  par  une  glace  ou  vitre  circulaire  G,  qui  per- 
met de  voir  la  marche  de  l'aiguille  et  les  divisions  pratiquées  sur  le  cadran. 

Dans  certains  cas,  lorsqu'on  veut  connaître  ou  limiter  exactement  la 
pression  maximum  à  laquelle  on  a  marché,  après  un  temps  donné,  M.  Bour- 
don adapte  à  l'instrument  une  aiguille  fixe  e,  ayant  son  centre  sur  la  botte,  et 
portant  vers  la  pointe  un  petit  goujon  en  saillie,  qui,  lorsqu'il  est  rencontré 
par  l'index  ou  l'aiguille  mobile  d,  est  repoussé  jusqu'au  degré  de  pression 
qui  a  été  atteint;  et  comme  il  n'est  pas  ramené  lorsque  cet  index  revient 
sur  lui-même,  c'est-à-dire  que  la  pression  diminue,  l'aiguille  fixe  reste  à 
cette  place  et  dénonce  ainsi  le  maximum  de  pression. 

Manomètre  pour  navires  a  vapedr.  —  M.  Bourdon  exécute  des 
manomètres  sur  une  disposition  particulière,  pour  Tapplication  spéciale 
aux  chaudières  destinées  aux  bateaux  à  vapeur.  Comme  quelquefois  il  ne 
fait  pas  bien  clair  dans  la  chambre  des  générateurs,  comme  d'ailleurs  on 
marche  très-souvent  la  nuit,  il  a  pensé  à  établir  l'instrument  de  manière  à 
ce  qu'il  puisse  être  facilement  éclairé,  et  par  conséquent  que  les  gradua- 
tions soient  rendues  constamment  bien  apparentes.  Une  antre  condition 
qu'il  a  cherché  à  résoudre,  et  qui  n'est  peut-être  pas  moins  importante, 
c'est  de  faire  en  sorte  que  les  oscillations,  les  mouvements  brusques  ou  de 
roulis  du  navire  ne  puissent  influer  sur  la  marche  de  l'index  et  par  suite 
sur  les  indications  de  la  pression. 

Les  fig.  8,  9  et  10  montrent  la  disposition  particulière  qu'il  a  imaginée 
à  cet  effet  et  qui  a  été  adoptée  par  la  marine.  Remarquons  d'abord  que, 
conune  la  pression  à  laquelle  les  appareils  fonctionnent  habituellement,  est 
de  i  1/2  à  2  atmosphères,  ou  au  plus  à  2  1/2,  le  manomètre  est  construit 
pour  indiquer  la  pression  de  trois  atmosphères  seulement  ;  il  en  résulte 
que  pour  la  même  amplitude  de  l'aiguille,  on  peut  avoir  des  divisions  plus 
écartées,  et  par  suite  visibles  à  de  plus  grandes  distances. 

On  voit  par  les  figures  que  la  forme  extérieure  de  l'instrument  est  dif- 
férente de  celle  indiquée  précédemment;  le  tube  métallique  A,  au  lieu 
d'être  fixé  par  l'une  de  ses  extrémités,  est  retenu  par  son  milieu  a  à  la 
partie  inférieure  de  la  boîte  D,  au  moyen  du  petit  support  b,  lequel  est  percé 
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pour  recevoir  le  tuyau  B  qui  communique  avec  le  générateur,  et  qui  est 
muni  de  son  robinet.  Les  deux  extrémités  c,  i/,  du  tube  sont  complète- 
ment fermées  et  reliées  par  articulation  à  raiguille  indicatrice  d,  au  moyen 
de  deux  courtes  bielles  e  qui  forment  parallélogramme.  De  cette  sorte, 
l'aiguille  pivotant  en  /,  sur  un  axe  très-fin  dont  les  tourillons  sont  portés 
l^ar  une  espèce  de  pont  en  cuivre  g^  est  tenue  constamment  en  équilibre, 
quelle  que  soit  la  position  qu'elle  est  obligée  de  prendre  par  Fangmenta- 
tion  ou  la  diminution  de  pression  :  cet  équilibre  est  tel  que,  malgré  les 
oscillations  plus  ou  moins  fortes  du  navire  dans  une  traversée,  Taiguille 
n'éprouve  aucune  vibration,  aucun  changement  déplace,  tant  que  b 
pression  intérieure  dans  le  tube  reste  la  môme.  Cette  condition,  qui  est  si 
bien  remplie,  a  été  regardée  comme  d'une  grande  importance  dans  la 
navigation  maritime. 

A  la  partie  supérieure  de  la  boite  et  derrière  le  cadran  E,  l'auteur  a  dis- 
posé une  petite  lampe  à  esprit  de  vin  G  (flg.  9),  et  au-dessus  on  tube  H 
servant  de  cheminée;  il  en  résulte  que  lorsque  cette  lampe  est  allumée, 
comme  le  cadran  ou  la  plaque  E  sur  laquelle  sont  indiquées  les  divisions 
est  en  verre  dépoli,  il  est  très-facile  de  distinguer  pendant  la  nuit  toutes 
les  divisions,  et  par  conséquent  la  pression  indiquée  par  Faiguille. 

Manomètre  db  forme  circclairb.  —  H.  Bourdon  exécute  aussi  des 
manomètres  dont  la  boite  est  tout  à  fait  circulaire.  Les  fig.  11  et  là  mon- 
trent l'une  des  dispositions  qu  il  a  proposées  à  cet  effet,  et  qui  parait  être 
aussi  adoptée  dans  bien  des  cas,  soit  pour  les  locomotives ,  soit  pour  les 
machines  fixes.  Il  a  aussi  cherché  à  rendre  les  divisions  très  apparentes  en 
donnant  plus  d'amplitude  aux  mouvements  de  Taiguille. 

Pour  cela,  Taxe  /  de  cette  aiguille,  placé  exactement  au  centre  de  la 
botte  D,  porte  un  petit  pignon  denté  h  qui  engrène  avec  le  secteur  A  dont 
le  rayon  ou  le  bras  prolongé  peut  osciller  autour  du  point  t,  et  qui  se 
relie  par  articulation  aux  extrémités  mobiles  c  et  c'  du  tube  A,  au  moyen 
des  deux  petites  bielles  e.  Le  tube  est  également  fixé  à  la  partie  inférieure 
de  la  botte  par  son  milieu  a,  et  communique  à  la  chaudière,  comme  pré- 
cédemment, au  moyen  du  tuyau  B,  muni  de  son  robinet  C.  Ainsi,  lorsque 
la  vapeur  pénètre  dans  le  tube,  elle  tend ,  par  sa  pression ,  à  écarter  les 
deux  extrémités  c  et  c\  et  par  suite,  à  faire  obliquer  le  rayon  du  secteur  k, 
comme  le  montre  la  fig.  11 .  Or,  comme  ce  rayon  est  5  à  6  fois  plus  grand 
que  celui  du  pignon  h ,  les  mouvements  angulaires  de  ce  dernier  et  par 
suite  de  Taiguille  montée  sur  son  axe,  sont  autant  de  fois  plus  grands.  Il 
en  résulte  que  la  marche  de  l'aiguille  est  extrêmement  sensible,  et  que  les 
plus  petites  différences  de  pression  sont  rendues  apparentes. 

Baromètre  métallique.  —  Sur  cette  disposition  de  manomètre, 
M.  Bourdon  a  établi  d'autres  instruments  connus  sous  le  nom  de  baro- 
mètres et  fonctionnant  par  le  vide,  au  lieu  de  marcher  par  la  vapeur  ou  un 
gaz  quelconque.  L'application  de  c«s  appareils  est  extrêmement  intéres- 
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santé  dans  bien  des  circonstances.  Ainsi,  pour  les  machines  à  vapeur  à 
condensation,  il  est  très-utile  de  connaître  à  chaque  instant  Tétat  du  con- 
denseur, c'est-à-dire  le  degré  du  vide  auquel  fonctionne  la  machine. 

Les  baromètres  métalliques  exécutés  suivant  la  disposition  indiquée  sur 
les  Gg.  11  et  12  remplissent  parfaitement  le  but.  Pour  que  cet  instrument 
fonctionne,  il  suiBt  d'enlever  complètement  l'air  contenu  dans  le  tube  A  et 
de  le  mettre  en  communication  avec  le  condenseur  par  le  tuyau  B,  et  alors 
les  degrés  du  vide  seront  indiqués  par  l'aiguille  d^  qui  marche,  comme  dans 
le  manomètre,  mais  seulement  en  sens  contraire.  On  comprend ,  en  effet, 
que  puisque  les  deux  extrémités  c  et  c^  du  tube  A  s'écartent  par  une  aug- 
mentation de  pression  intérieure,  quand  il  reçoit  la  vapeur,  elles  doivent 
nécessairement  se  rapprocher  de  plus  en  plus,  à  mesure  que  le  vide  aug- 
mente, ou  que  l'air  se  raréfie. 

M.  Bourdon  remplace  les  baromètres  à  mercure  si  généralement  em- 
ployés pour  indiquer  Tétat  de  Tatmosphère,  par  des  baromètres  métalliques 
d'une  construction  analogue  à  celle  que  nous  venons  de  décrire ,  mais  en 
supprimant  complètement  le  tuyau  B  et  son  robinet.  Après  avoir  fait  le 
%îde  le  plus  complètement  possible  dans  l'intérieur  du  tube  A,  auquel  il 
donne  des  dimensions  convenables ,  il  le  ferme  entièrement  de  toutes 
parts;  ce  n'est  plus  alors  que  la  pression  extérieure  qui  agit  sur  les  deux 
branches  flexibles  de  ce  tube.  Ainsi  les  diférences  de  Tatmosphère  font 
mouvoir  ces  branches,  soit  en  les  rapprochant,  soit  en  les  écartant.  Ces 
mouvements  transmis  par  le  secteur  denté  au  pignon  A,  sont  rendus  très- 
apparents  par  Taiguille  indicatrice  d^  sur  le  cadran  circulaire  E,  qui  est 
aussi  recouvert  d*une  glace  ou  d'un  verre  G,  comme  dans  les  manomètres, 
afin  que  tout  le  mécanisme  soit  complètement  à  l'abri  de  la  poussière. 

Ces  instruments,  exécutés  avec  beaucoup  de  soin  et  presque  entièrement 
en  cuivre,  sont  d'une  élégance  recherchée  qui  platt  généralement,  et,  occu- 
pant peu  de  place,  ils  ont  le  mérite  de  se  poser  partout,  dans  les  endroits 
apparents.  Nous  ne  craignons  pas  de  le  dire ,  ces  nouveaux  baromètres 
sont  non-seulement  préférables  aux  divers  systèmes  de  baromètres  à  mer- 
cure, mais  encore  aux  baromètres  métalliques,  inventés  par  M.  Conté,  il 
y  a  près  d'un  demi-siècle,  et  perfectionnés  plus  tard  par  M.  Védy.  Ils  sont 
en  effet,  d'une  construction  beaucoup  plus  simple,  plus  économique ,  et 
reviennent,  par  suite,  à  des  prix  moins  élevés. 

Manomèteb  POBTATiF  OU  ÉTALON.  —  Conformément  à  l'ordonnance 
ministérielledul7  décembre  18^9,  les  constructeurs  de  manomètres  sont  ap- 
pelés à  exécuter  pour  les  ingénieurs  des  mines  chargés  de  l'inspection  des 
appareils  à  vapeur,  dans  les  fabriques  et  manufactures,  des  instruments  de 
petites  dimensions,  susceptibles  de  se  transporter  aisément,  et  de  s'appli- 
quer sur  les  tuyaux  mêmes  des  générateurs  déjà  munis  d'un  manomètre, 
afin  de  vérifier  l'état  de  celui-ci  et  de  constater  s*il  est  dans  un  bon  état  de 
fonctionnement.  M.  Bourdon  a  exécuté,  à  cet  effet,  un  manomètre  étalon 
qui  remplit  parfaitement  l'objet;  réduit  à  un  très-petit  volume  et  sous  la 
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forme  circulaire;  cet  instrument  peut  se  mettre  dans  la  podie,  et  s'adap- 
ter avec  la  plus  grande  facilité  partout  où  on  le  juge  nécessaire. 

Les  flg.  13  et  ik  représentent  cet  étalon  à  une  échelle  un  pea  plus  grande 
que  la  moitié  d'exécution.  On  voit  qu*il  se  compose  d'une  boite  cyHndriqae 
en  cuivre  I),  fondue  avec  la  tubulure  B,  qui  est  munie  d'une  embase  C,  par 
laquelle  on  adapte  l'instrument  au  tuyau  du  manomètre  appliqué  sur  h 
chaudière,  soit  au  moyen  de  petits  boulons,  soit  plutôt  à  l'aide  d'une  bride 
à  vis ,  qui  permet  de  le  mettre  ou  de  le  retirer  très-facilement  en  quelques 
instants.  Le  tube  métallique  A,  attaché  par  l'une  de  ses  extrémités  a,  à  la 
partie  supérieure  de  la  boîte  vers  la  tubulure  B,  est  fermé  par  son  autre 
extrémité  Cy  qui  est  entièrement  libre,  et  se  relie  par  la  courte  bidleeà 
la  queue  de  l'aiguille  indicatrice  d,  dont  l'axe  /est  porté  par  le  pont  en 
cuivre  g.  Une  petite  vis  de  rappel  t  permet  de  régler  exactement  la  position 
de  l'aiguille,  quand  on  veut  se  servir  de  l'instrument. 

Indicateur  de  pression.  —  M.  Bourdon  n'a  pas  seulement  exé- 
cuté des  appareils  manomélriques  et  barométriques  avec  Tapplicatîon 
des  tubes  contournés  à  section  quelconque,  mais  encore  d'autres  instru- 
ments, qui,  sans  être  aussi  répandus  que  les  précédents,  n'en  sont  pas 
moins  très-remarquables.  Ainsi ,  il  a  établi  des  indicateurs  de  pression 
pouvant  remplacer  avec  avantage  les  indicateurs  de  Watt,  dont  nous 
avons  donné  la  description  dans  le  III*  volume.  On  sait  que  ces  instru- 
ments ont  pour  but  de  faire  connaître  le  travail  du  piston  dans  les  ma- 
chines à  vapeur,  en  indiquant  successivement  la  pression  qui  s'exerce  sur 
lui  pendant  toute  la  course.  Tel  est  celui  représenté  sur  les  fig.  15, 16  et  17. 

L'appareil  construit  à  cet  effet  par  M.  Bourdon  consiste  dans  la  dispo- 
sition du  tube  contourné  et  aplati  A,  qui,  par  Tune  de  ses  extrémités  a,  se 
fixe  au  boisseau  C  d'un  robinet  adapté  au  tuyau  B,  que  l'on  met  en  com- 
munication avec  l'intérieur  du  cylindre  de  la  machine  que  l'on  vent 
éprouver;  l'autre  extrémité  e  du  tube  est  entièrement  fermée  et  se  relie 
par  la  courte  bielle  e,  au  milieu  du  grand  levier  g;  celui-ci,  oscillant  à  sa 
partie  inférieure  en  /,  porte  à  son  sommet  une  pointe  ou  crayon  t,  qui 
doit  servir  à  tracer  une  courbe  ou  diagramme  sur  une  feuille  de  papier 
que  l'on  a  préalablement  tendue  et  pincée  par  ses  bords  sur  la  plaque  ver^ 
ticale  H.  Or,  derrière  cette  plaque  est  rapportée  une  crémaillère  droite  k 
avec  laquelle  engrène  le  petit  pignon  /,  dont  l'axe  prolongé  porte  une 
douille  m,  à  laquelle  est  fixé  un  ressort  spirale  n,  qui  est  logé  dans  l'inté- 
rieur de  la  poulie  à  gorge  p.  Il  en  résulte  que  lorsqu'on  met  l'appardl 
en  mouvement,  c'est-à-dire  que,  d'une  part,  on  fait  conununiquer,  par 
une  corde  ou  une  courroie  sans  fin  la  poulie  p,  avec  une  autre  semblable 
montée  sur  une  partie  mobile  de  la  machine,  et  que  de  l'autre  on  ouvre  le 
robinet  C  par  sa  poignée  E,  pour  le  mettre  en  communication  avec  le 
cylindre,  la  plaque  H  et  avec  elle  la  bande  de  papier  qu'elle  porte  reçoivent 
un  mouvement  rectiligne  qui  est  alternativement  ascensionnel  et  descen- 
sionnel.  Pendant  ce  temps,  la  vapeur  qui  entre  dans  le  tobe  A  force  la 
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braocbe  e  h  marcher  horizontalement»  de  telle  sorte  que  le  crayon  i  trace 
lor  la  surface  du  papier  une  courbe  analogue  à  celle  indiquée  sur  la  flg.  16, 
qui  correspond  à  une  course  entière  du  piston. 

Tout  cet  appai^il  est  monté  sur  un  support  G,  qui,  d'un  côté,  soutient 
le  robinet  C  et  le  tuyau  de  vapeur,  et  de  I  autre,  dans  sa  partie  supérieure 
aplatie  et  dressée,  sert  de  guide  à  la  plaque  mobile  H  qui  doit  glisser  sur 
elle.  L'instrument  peut  se  renfermer  dans  une  botte  qui  le  rend  facile- 
ment transportable,  et  on  y  ajoute  quelques  tubes  de  rechange»  qui  per- 
mettent d* essayer  la  pression  à  différents  degrés,  afin  de  s'appliquer 
indifféreamient  aux  machines  fonctionnant  à  2,  à  3,  à  i  ou  à  5  atmo- 
sphères. 

MoTBUR.  —  Le  même  constructeur  voulant  se  rendre  compte  de  la  mo- 
bilité et  de  réiasticité  du  tube ,  a  voulu  établir,  à  titre  d'essai ,  une  petite 
machine  à  vapeur  marchant  sur  le  même  principe,  c'est-à-dire  avec  un 
tobe  d'une  assez  forte  dimension,  composé  de  deux  plaques  de  tôle  d'acier, 
embouties  en  forme  de  lentille  et  solidement  boulonnées  ensemble,  puis  il 
a  appliqué  à  l'entrée  de  ce  tut>e  un  tiroir  servante  introduire  ou  à  interrom- 
pre alternativement  l'arrivée  de  la  vapeur,  et  il  a  relié  l'autre  extrémité  fer- 
mée, par  une  bielle,  à  une  manivelle  montée  sur  le  bout  d'un  arbre  portant 
OD  volant.  Cet  appareil  a  bien  fonctionné  et  a  prouvé  qu'on  pouvait  obtenir 
Doe  élasticité  et  une  mobilité  suffisamment  grande  dans  les  applications 
des  tubes  métalliques  contournés  aux  divers  instruments  que  nous  avons 
décrits.  Une  telle  application  comme  moteur  aurait  l'avantage  de  per- 
mettre de  faire  des  machines  à  grande  vitesse  d'une  extrême  simplicité. 

Manomètre  a  tubb  tordu.  ^  M.  Bourdon  s'étant  rendu  compte  que 
des  tubes  tordus  en  une  sorte  d'hélice,  comme  pour  former  une  tarière , 
étaient  susceptibles  de  remplir  le  môme  but ,  a  proposé  des  manomètres 
et  des  baromètres  en  employant  ces  sortes  de  tubes. 

Les  fig.  18  et  19  du  dessin  pi.  29 ,  montrent  en  plan  et  en  coupe  la  dis- 
position d*un  instrument  ainsi  fait. 

Il  consiste  en  un  tube  vertical  A,  à  section  méplate,  comme  celle  indi- 
quée fig,  kj  et  tordu  ou  contourné  en  serpentin  ;  sa  partie  inférieure  a  est 
Dyliodriqne  et  communique  par  le  robinet  C  au  tuyau  B  qui  se  monte  sur 
la  chaudière;  sa  partie  supérieure  fermée  se  termine  par  une  pointe  ou 
axe  très-fin  c,  sur  lequel  s'ajuste  l'aiguille  indicatrice  d,  et  situé  au  centre 
même  du  cadran  divisé  E.  On  comprend  qu'en  donnant  au  tube  une 
grande  hauteur,  on  peut  multiplier  le  nombre  des  spires,  et  par  suite  le 
bire  tourner  ou  détourner  d'une  grande  quantité  par  les  différences  de 
pression  ;  de  sorte  que  sans  mécanisme  ni  mouvement  intermédiaire  l'ai- 
goille  peut  marcher  sur  une  grande  étendue  de  circonférence  pour  mar- 
quer les  pressions.  Cette  disposition  modifie  tout  à  fait  la  forme  de  l'in- 
strument, mais  elle  en  simplifie  aussi  beaucoup  le  mécanisme. 

Le  système  est  renfermé  dans  une  espèce  de  colonne  D,  qui  forme  em- 
pattement à  sa  base,  pour  se  fixer  sur  le  sol ,  et  boite  à  sa  partie  supé- 
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rieure  pour  contenir  le  cadran  et  son  indexa  une  glace  ferme  exactement 
cette  botte  et  garantit  le  tout.  Avec  l'addition  de  deux  aiguilles  fixes  d' et 
(f ,  on  peut  fort  bien  connaître  les  pressions  maximum  et  minimum  au- 
quelles  on  a  marché  après  un  temps  donné  ;  c'est  une  sorte  de  contrMe 
que  l'on  peut  alors  exercer  sur  le  chaufTeur  ou  le  conducteur  de  la  ma- 
chine. Une  telle  disposition  est  applicable  à  des  baromètres  ou  à  des  ther« 
momètres  pour  faire  connaître  les  limites  des  pressions  atmosphériques , 
ou  éviter  que  dans  une  serre  chaude,  une  étuve,  la  température  ne  dé- 
passe un  degré  déterminé. 

L'auteur  applique  également,  dans  certains  cas,  un  éclairage  à  ces  ap- 
pareils pour  qu'on  puisse  distinguer  les  divisions  pendant  la  nuit. 

MOTBN  DE  PRÉSBRVER  LES  INSTRUMENTS  DE  LA  GELÉE.  —  M.   Boor- 

don  a  apporté  aux  manomètres  en  général  une  addition  qui  peut  être 
d'une  certaine  importance  dans  bien  des  circonstances.  Cette  addition  a 
pour  objet  de  préserver  les  instruments  des  accidents  on  des  altérations 
qui  pourraient  résulter  de  la  gelée ,  si  on  les  laissait  exposés  pendant 
rhiver  à  un  froid  rigoureux,  comme  cela  arrive  dans  des  usines,  et  parti- 
culièrement sur  les  locomotives. 

L'auteur  a  imaginé,  pour  éviter  cet  inconvénient,  de  placer  entre  l'in- 
strument et  le  robinet  C  Ifig.  5  à  10)  qui  le  met  en  communication  avec 
la  chaudière,  une  sorte  de  botte  lenticulaire  en  cuivre  ou  en  fonte,  formée 
de  deux  calottes  I,  V  (fig.  20),  réunies  ensemble  par  des  vis  ou  des  bouloos, 
et  renfermant  à  l'intérieur  un  diaphragme  flexible  J,  en  caoutchouc  vulca- 
nisé. Il  remplit  d'alcool  faible,  ou  d'autre  liquide  non  susceptible  de  se 
geler  à  des  températures  de  15  à  20^  au-dessous  de  zéro,  tout  le  tube  ms- 
nométrique,  et  la  moitié  de  la  lentille  qui  y  correspond. 

La  clé  du  robinet  C,  appliquée  près  de  cette  lentille,  au  lieu  d'être  sim- 
plement traversée  par  un  canal  correspondant  au  tuyau  B,  est  en  outre 
percée  latéralement  d'un  trou  o  destiné  à  établir  à  volonté  une  conunani- 
cation  avec  l'atmosphère  par  l'oriOce  latéral  (/,  pour  vider  toute  l'eau  con- 
tenue dans  la  moitié  de  la  lentille. 

Au  moyen  de  cette  disposition,  l'eau  provenant  de  la  vapeur  qui  s'est 
condensée  dans  cette  partie  de  la  lentille  et  dans  le  tuyau  qui  vient  de  la 
chaudière,  ne  peut  se  mêler  avec  l'alcool  contenu  dans  le  manomètre  puis- 
qu'il y  a  interruption  par  le  diaphragme  en  caoutchouc. 

RÉGULATEUR  A  GAZ.  —  Une  application  également  intéressante  faite 
par  M.  Bourdon,  avec  son  système  de  tube  métallique  tordu ,  est  celle 
relative  à  de  nouveaux  régulateurs,  pour  permettre  d'obtenir  un  écoule- 
ment régulier  de  gaz,  d'eau  ou  d'autres  liquides,  malgré  les  variations  de 
pression  dans  le  réservoir. 

La  fig.  21  est  une  coupe  verticale  faite  par  l'axe  d'un  tel  appareil.  Elle 
montre  le  vase  ou  cylindre  en  tdie  V,  contenant  le  gaz  comprimé ,  et  an 
centre  duquel  se  trouve  le  fourreau  en  métal  F,  qui  est  fixé  à  sa  partie 
supérieure,  et  qui  renferme  le  tube  de  torsion  A.  Une  pièce  de  raccord  P 
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est  vissée  sur  le  sommet  du  vase,  et  surmontée  d'un  robinet  à  clé  K  ;  elle 
reçoit  à  Tintérieur  une  soupape  conique  s  qui  est  ajustée  libre  sur  la  tige 
verticale  et  flietée  t,  laquelle  s'appuie  sur  le  bord  du  tube,  et  une  garniture 
de  cuir  ferme  exactement  le  passage  de  cette  tige.  Enfin  un  petit  tube  d  est 
soudé  d'un  bout  au  sommet  du  raccord  qui  porte  Tenveloppe  F,  et  de 
Tautre  à  la  partie  inférieure  du  raccord  P. 
D'après  cela  il  est  facile  de  concevoir  le  jeu  et  la  fonction  de  TappareiK 
Le  vase  ou  cylindre  V  étant  rempli  de  gaz  comprimé,  si  l'on  ouvre  le 
robinet  R,  d'une  quantité  quelconque,  le  gaz  s'échappe  parce  qu'il  s'établit 
un  courant  par  les  canaux  c  et  1/  et  la  capacité  e.  Une  partie  du  gaz  pé- 
nètre par  l'oriGce  oueanal  î  dans  le  petit  tube  £{  et  par  suite  dans  le  tube 
de  torsion  A.  La  pression  agissant  sur  ce  dernier  le  fait  détordre  et  alors 
il  entraîne  dans  ce  mouvement  de  détorsion  la  tige  filetée  f,  qui  ferme  la 
soupape  5,  jusqu'à  ce  que  la  pression  s'équilibrant  avec  l'élasticité  du  tube, 
cette  soupape  tienne  l'orifice  du  conduit  c  ouvert  au  degré  convenable 
pour  un  écoulement  déterminé  par  le  degré  d'ouverture  du  robinet  H.  A 
mesure  que  la  pression  du  réservoir  diminue,  la  soupape  s'ouvre  de  plus 
en  plus  pour  livrer  passage  au  gaz  comprimé  et  l'écoulement  devient 
constant. 

AVANTAGES  ET  PRIX  DES  INSTRUMENTS  DE  M.  ROURDON 

Les  avantages  que  présentent  les  divers  instruments  que  nous  venons 
de  décrire,  et  surtout  les  manomètres  et  les  baromètres,  sont  : 

1*  La  facilité  de  lire  les  degrés  de  la  pression  sur  un  cadran ,  qui  peut, 
an  besoin,  être  éclairé  et  aussi  bien  apparent  la  nuit  que  le  jour. 

2*  La  propriété  de  mesurer  des  espaces  égaux  par  des  différences  égales 
de  pression. 

3**  Leur  prix  peu  élevé,  comparativement  à  la  plupart  des  autres  instru- 
ments. 

4*  Leur  faible  volume  qui  permet  de  les  placer  partout  avec  la  plus 
grande  facilité,  et  les  transporter  tout  montés  sans  crainte  d'accident. 

&*  La  parfaite  exactitude  de  leurs  indications. 

6*  Leur  construction  simple,  solide  et  durable. 

Le  prix  des  manomètres  semblables  à  celui  représenté  sur  les  fig.  5,  6 
et  7  est  de  50  francs  seulement. 

Celui  des  manomètres  étalons ,  qui  sont  entièrement  en  cuivre ,  est  de 
60  francs. 

Le  prix  des  manomètres  particulièrement  destinés  à  la  marine,  et  qui 
sont  éclairés  pour  la  nuit,  est  un  peu  plus  élevé. 

Les  baromètres  et  les  autres  instruments  sont  également  cotés  à  des 
prix  analogues ,  et  par  conséquent  très-réduits  comparativement  à  ceux 
employés  jusqu'ici. 
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NOTICE  INDUSTRIELLE- 


FABRICATION  ET  RAFFINAGE  DU  SUCRE, 

PAR  M.   NBWTON. 

Cette  inTentioD  se  rapporte  à  une  méthode  perfectionnée  de  séparation  da  prin- 
cipe saccharin  cristallisable  du  jus  de  la  canne  à  sucre  ou  de  la  betterave,  ou  de 
tous  autres  jus  végétaux,  par  laquelle  on  peut  obtenir  une  quantité  de  suera  pivi 
grande  que  par  aucune  des  méthodes  employées  jusqu'à  présent  ;  le  suere  étant 
aussi  d'une  qualité  supérieure. 

L'invention  atteint  les  buts  qu*elle  se  propose,  en  traitant  la  liqueur  saccharine 
par  de  certains  agents  chimiques,  avec  lesquels  on  prévient  avec  efficacité  la  ten- 
dance à  la  fermentation  ou  au  changement  chimique  inhérente  aux  jus  végétaux, 
ou  bien  en  précipitant  et  en  séparant  le  sucre  cristallisable  de  la  liqueur  oii  fl 
existe  à  Tétat  de  composé  insoluble,  en  ajoutant  au  liquide  de  certaines  substances 
chimiques  qui  jouissent  de  la  propriété  de  se  combiner  avec  le  sucre  de  façon  à 
produire  l'effet  mentionné. 

Je  vais  maintenant  procéder  à  la  description  de  l'invention  sous  trois  chefs  sépa- 
rés :  Le  traitement  du  jus  lorsqu'il  coule  de  la  canne;  la  précipitation  des  particulei 
saccharines,  enûn  un  mode  d'opérer  la  déféeation  du  jus. 

Pour  ce  qui  concerne  la  première  partie  de  l'invention  il  est  bon  d'obsener 
qu'une  des  plus  grandes  sources  de  pertes  lors  de  l'extraction  du  sucre,  du  jus  de 
la  canne  ou  de  la  betterave,  provient  de  la  tendance  du  jus  exprimé  à  fermenter  ou 
à  subir  une  transformation  chimique  quand  il  se  trouve  exposé  à  l'atmosphère; 
changement  qui  s'opère  aux  dépens  du  principe  saccharin  contenu  dans  la  liqueur, 
les  éléments  de  la  matière  sucrée  prenant  une  antre  forme  et  par  suite  étant  per- 
dus pour  le  fabricant.  A  mesure  que  la  fermentation  avance,  la  quantité  de  sucre 
eristallisable  diminue ,  c'est  donc  un  point  important  dans  Tancienne  méthode  que 
de  presser  les  différentes  opérations,  même  au  prix  de  grands  inconvénients ,  afin 
d'empêcher  la  perte  de  matières  saccharines  qui  aurait  lieu,  si  le  sucre  exprimé  était 
tenu  un  certain  temps  à  l'air  avant  d'être  bouilli.  Cependant,  malgré  toutes  les  pré- 
cautions, il  se  fait  toujours  une  perte  très-considérable,  par  suite  du  changement  qui 
se  produit  avec  plus  ou  moins  d'étendue  dans  le  jus,  et  par  la  quantité  de  sucre  qû 
reste  dans  le  résidu  solide  et  que  Ton  perd  dans  les  lavages,  etc. ,  et  qu'on  ne  pou^ 
rait  extraire  que  si  l'on  pouvait  employer  des  moyens  d'empêcher  l'altération  chi- 
mique qui  aurait  lieu  en  mettant  ces  produits  végétaux  en  contact  avec  une  grande 
quantité  d'eau. 

La  première  partie  de  la  présente  invention  est  relative  %  remploi  d'une  clasM 
de  substances  antiseptiques  spécifiées  d -après,  qui  possèdent  la  faculté  d'empêcher 
la  production  de  ce  changement  chimique  ou  fermentation,  qui  détruit  la  matièn 
sucrée  que  le  jus  végétal  contient. 

La  seconde  partie  de  Tinvention  se  rapporte  à  la  séparation  du  sucre  cristalli- 
sable par  sa  précipitation  à  l'état  de  composé  insoluble ,  avec  l'un  des  différents 
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«Itutls  déeriU  ei-aprèi  eomme  eapablei  d'atteindre  ce  but;  ce  procédé  peot  être  qra- 
ifinyt  soit  seul,  aoit  eoinbioé  avec  ta  première  partie  de  l'Iof  ention. 

Cette  partie  se  rapporte  ici  à  la  préparation  des  agenia  de  la  précipitatioD,  et  à 
leur  régénérationapria  qu'ils  auroat  servi  a  précipiter  le  sucre. 

La  troisième  partie  se  rapporte  i  l'emploi  de  certains  agents  chimiques  mêlés 
avec  la  chaux,  ou  comme  rempla^nts  de  la  chaux,  ou  comme  défécateurt  ou  puri- 
Stateors  du  sucre. 

PaiHlBlB  ?1RTIB- 

TtattemeiU  dujia  de  ta  canne,  d»  Jiu  de  la  betterave,  etc.,  par  de»  agent» 
antUeptiguet. 

Aie  que  la  disaolution  saccharine  puisse  étra  empêchée  de  passer  à  l'état  de  fer* 
noolation,  J'ai  adopté  le  mode  de  traitement  suivant.  Aussitôt  que  ta  canne  est 
coupée  en  morceaux ,  les  portions  séparées  avec  les  tranches  soûl  plongées  dans 
«ne  dissolution  d'acide  sulfureux,  d'un  sulfate  acide  ou  d'une  autre  substance  an- 
tiseptique*,  il  importe  peu  que  ce  soit  h  l'état  de  dissolution  ou  simplement  de  mé- 
lange  avec  l'eau. 

Le  bisulfate  de  chaux  employé  au  momentoù  les  cellules  végétales  sont  soumises 
i  l'innoence  de  l'air ,  empêche  que  l'oxigène  n'agisse  sur  les  matières  asotées  qui 
«iitent  dans  le  jus,  et  ces  dernières  sont  aussi  empêchées  de  passer  è  l'état  de  fer- 
ntentatton.  La  présence  de  ta  base  ou  du  sel  neutre  ne  permet  pas  que  l'acide  sul- 
ftarmx  se  transforme  en  acide  sulfurique  libre  dont  l'action  serait  préjudiciable  pour 
It  anere.  L'acide  sulfurique  qui  se  forme  ainsi,  se  porte  sur  une  portion  de  la  cbaux 
(■efaangrant  cette  base  en  sulfate,  stil>stanee  qui  non-seulement  est  innocente, 
mati  qui  semble  jouer  un  rôle  utile  dans  le  procédé. 

Le  bisulfate  de  chaux  empêche  entièrement  qu'il  y  ait  un  changement  cliimfque 
dans  le  sucre  crlstalli sable  primitivement  présent  dans  le  jus  de  la  canne,  et  per- 
met l'extraction  de  )a  totalité  du  sucre  sous  forme  cristalline  par  évaporation  soit 
h  l'air  soit  dans  le  vide.  Pour  que  ce  procédé  réussisse  complètement ,  il  est  néces- 
nii«  que  l'agent  antiseptique  soit  intimement  mélangé  ou  jus  de  la  canne,  sussildt 
qiw  le»  cellules  qui  le  contiennent  sont  brisées ,  soit  en  broyant ,  soit  en  râpant , 
aoit  en  tranchant,  et  que  l'on  empêche  autant  que  possible  l'eiposition  antérieure 
dn  Jus  k  l'air.  En  agissant  ainsi,  tejus  se  trouvera  maintenu  dans  son  état  normal, 
K  DB  subira  aucuue  altération  chimique,  ni  aucune  coloration;  il  n'y  aura  point  de 
taWMtatios  résultant  d'une  décomposition  ou  d'une  modiflcation  des  substances 
BVDUiunes  dans  le  Jus;  les  composés  azotés  resteront  inaltérés  et  la  formation  de 
Mli  aiiHuoniacaux  se  trouvera  empêchée  efficacement  ;  si  le  bisulfate  est  employé 
Kulement  roitmie  iigcnt  de  pri'servatiun,  on  n'emploie  qu'une  très-faible  dissolu- 
[lOD  de  ce  sH  iljns  Tenu. 

Id  dissolution  (Je  bisulfate  peut  élre  ajoutée  su  jus  de  la  canne  en  l'appliquant 
nir  les  cylindres  du  moulin  broyeur,  sur  ceux  de  la  machine  à  vapeur  on  aur  les 
wrCfon*  d«  la  canne  «[uf  tombent  de  In  machine  h  trancher 

La  liqueur  «JjKiinét  dtltfHM  tranchée  ou  qui  découle  dn  moulin  broyeur,  peut 
kfSMoiil^jVnpontlrt^Kufme  manièn  q«»toute  disaolution  saline  ioal- 

te  nntlgradei  pendant  quelques  minutes. 
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et  ensuite  on  la  laisse  déposer,  de  sorte  que  la  partie  limpide  peut  être  séparée  du 
précipité,  c*est-à-dire  passée  perdes  filtres  pour  séparer  parfaitement  les  parties 
solides  tenues  en  suspension.  La  liqueur  filtrée  est  ensuite  évaporée  ;  cette  é? apon- 
tion  peut  se  faire  sans  l'emploi  de  la  chaleur;  c'est-à-dire  par  l'exposition  d'uoe 
grande  surface  de  liquide  à  Faction  de  Tair,  en  assistant  Févaporatioa  spontanée 
par  Fun  des  moyens  que  Ton  a  proposés  à  cet  effet.  Cependant  on  pourra  concen- 
trer le  liquide  dans  des  chaudières  chauffées  par  un  bain  d*eau  ou  par  la  vapeur, 
ou  d*une  autre  manière,  soit  à  Taîr,  soit  dans  le  vide,  jusqu'à  ce  que  sa  densité  à 
chaud  soit  d'environ  25»  de  Beaumé  ;  alors  il  faudra  le  filtrer  une  seconde  fois  et 
ensuite  Famener  à  un  degré  de  concentration  tel  qu'il  permette  la  prompte  cristalli- 
sation du  sucre,  ou  si  on  le  préfère,  on  procédera  plus  lentement  à  la  eristallisatioo. 
Le  sucre  que  Fon  obtiendra  par  cette  opération  sera  dépourvu  de  la  coloration  qn 
se  produit  d'ordinaire  pendant  Févaporation  ;  et  la  fermentation  sera  entièrement 
empêchée,  si  on  ajoute  le  bisulfite  de  chaux  dans  une  proportion  telle  qu'une  petite 
quantité  de  ce  corps  reste  intacte  dans  le  liquide ,  jusqu'à  oe  que  l'opération  soit 
terminée. 

Ainsi  par  Femploi  du  bisulfite  de  chaux  et  de  simples  filtrages  pcNir  séparer  ks 
matières  en  suspension,  notre  procédé  permet  de  séparer  tout  le  sucre cristallisaUe 
du  jus  exprimé.  L'usage  du  bisulfite  de  chaux  ou  des  bisulfites  acides  en  génénl 
peut  être  appliqué  avec  avantage  quand  le  sucre  est  extrait  de  la  canne  par  4ei 
moyens  purement  mécaniques ,  et  qu'il  faut  recourir  à  une  autre  opération  pour 
extraire  la  portion  de  matière  sucrée  qui  reste  dans  les  rebuts  de  la  canne  aprà 
l'action  du  moulin,  c* est-à-dire  quand  le  rebut  solide  de  la  canne  est  soumis  à  dei 
lavages  répétés  dans  le  but  d'extraire  les  dernières  parties  de  matières  sucrées  qie 
la  seule  pression  mécanique  ne  pourrait  pas  séparer  ;  dans  ce  cas,  par  l'usage  ds 
bisulfite  on  peut  obtenir  la  totalité  du  sucre  cristallisable.  La  quantité  d'eau  eoi- 
ployée  peut  être  aussi  grande  que  Fon  veut  sans  qu'il  y  ait  perte  par  la  fermenta- 
tion. Tous  les  sulfites  acides  peuvent  être  employés  comme  ci-dessus,  et  les  mIs 
neutres  sont  en  état  aussi  de  produire  des  effets  semblables ,  pourvu  qu'ils  soient 
solubles  dans  Facide  sulfureux,  et  pourvu  que  l'acide  mis  en  liberté  n'exerce  psi 
une  action  destructive  sur  le  sucre  dans  la  dissolution;  ainsi  on  peut  employer  le 
phosphate  neutre  de  chaux  en  dissolution  dans  Facide  sulfureux,  pour  extraire 
complètement  le  sucre  cristallisable,  le  phosphate  de  chaux  étant  obtenu  des  os 
dans  leur  état  naturel  »  des  os  calcinés  ou  de  charbon  d'os  que  Fon  peut  employer 
dans  la  même  Uqueur. 

La  moutarde,  la  créosote,  le  raifort,  le  jus  acide  nitreux,  soit  seul,  soit  combiné 
avec  des  sels  de  fer,  ou  d'autres  sels;  le  tannin,  le  noir  de  fumée  saturé  de  créosots« 
les  produits  de  la  distillation  de  certaines  substances  bituminmises,  goudron  os 
bois;  Fessence  de  térébentiue,  Faldehyde  et  d'autres  corps  analogues;  le  chlore 
soit  à  l'état  de  gaz ,  soit  en  dissolution  ou  combiné  à  Foxigène  peuvent  tous  éUf 
employés  comme  antiseptiques  pour  l'extraction  du  sucre  de  la  liqueur  sucréei 
comme  dans  le  procédé  où  on  emploierait  seulement  du  bisulfite  de  chaux,  il  faudrait 
conduire  l'opération  de  façon  à  ce  que,  à  l'eau  mère  plus  ou  moins  riche  en  sucre 
cristallisable,  on  ajoutât  les  liqueurs  saccharines  provenant  des  écumes  de  la  déft- 
cation,  les  eaux  des  filtres ,  des  lavages  de  l'appareil ,  les  mélasses  etc.  Cette  né- 
tliode  de  travail,  par  laquelle  on  peut  utiliser  toutes  les  substances  de  rebut,  ert 
imperméable  suivant  l'ancien  système;  mais  on  peut  l'employer  avec  avantageqoand 
on  se  sert  du  bisulfite  ou  de  tout  autre  agent  antiseptique. 
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DEUXIÈME   PARTIE. 


SéparatUm  du  sucre  cristallisable  des  liqueurs  sucrées,  combiné  avec  la  baryte^ 
la  strontiane ,  la  chauxy  ou  aoec  (Tautres  acides  métalliques, 

1*  L*bydrate  de  baryte  ajouté  en  quantité  convenable  à  la  mélasse  produit  le 
résultat  suivant  :  La  baryte  entre  en  combinaison  avec  le  sucre  et  forme  un  saccha- 
rate  de  baryte  insoluble,  qui  lavé  avec  de  Peau  peut  être  considéré  comme  une  sub- 
stance pure  et  non  souillée  par  le  mélange  d^aucune  matière  étraugère. 

2*  De  la  même  manière  qu'on  applique  la  baryte  au  jus  exprimé  de  la  canne  à 
sucre  ou  de  la  betterave,  préalablement  déféqué  par  le  moyen  de  la  chaux,  le  prin- 
cipe saoeharin  sera  séparé  sous  une  forme  insoluble,  combinée  avec  la  baryte,  et 
on  pourra  isoler  ainsi  97  p.  100  de  la  totalité  du  sucre  cristallisable  qui  se  trouve 
dans  la  liqueur,  il  n*en  restera  en  dissolution  que  3  p.  100,  en  combinaison  avec  la 
baryte. 

8^  Le  sacdiarate  de  baryte  ainsi  produit  étant  traité  par  un  acide  qui  forme  un 
sel  insoluble  avec  la  baryte,  tel  que  l'acide  carbonique,  Tacide  sulfureux  ou  l'acide 
suifurique,  fournit  du  sucre  cristallisable  à  Tétat  de  dissolution  parfaitement  pur  et 
capable  de  produire  du  sucre  rafGné  sans  aucune  préparation  ultérieure. 

4«  Le  jus  de  la  canne  ou  les  mélasses  étendues  d*eau  et  traitées  à  froid  par  de  la 
chaux  en  excès,  formeront  avec  cette  dernière  un  saccharate  soluble,  dont  la  com- 
position parait  varier  suivant  la  densité  du  liquide  sucré  quand  on  le  mélange  avec 
la  chaux  ;  par  Fébullition ,  le  saccharate  de  chaux  soluble  se  change  en  tout  ou  en 
partie  en  saccharate  insoluble  qui  cependant  n'est  stable  que  quand  la  liqueur  reste 
chaude. 

5*  L'oxyde  de  strontiane  et  le  protoxyde  de  plomb  précipitent  également  le  sucre 
cristallisable  de  ces  dissolutions;  mais  le  premier  exige  qu'on  l'emploie  à  un  grand 
excès,  et  le  second  doit  rester  en  contact  avec  la  matière  saccharine  pendant  un 
temps  très^onsidérable,  et  même ,  après  tout,  cela  n*opère  qu'impar&itement  la 
séparation  du  sucre. 

Séparation  du  sucre  cristallisable  par  la  baryte. 

Quand  on  applique  ce  procédé  au  jus  de  la  canne ,  il  faut  que  ce  dernier  soit 

d*abord  soumis  à  une  défécation  par  la  chaux  «  sans  avoir  égard  s'il  a  d'abord  été 

traité  soit  par  la  chaux ,  soit  par  le  sulfite  acide  de  chaux.  Le  jus  ainsi  épuré  est 

transporté  pendant  qu'il  est  chaud,  dans  une  chaudière  semblable  à  la  chaudière  à 

défteation;  la  baryte  mise  d'abord  à  l'état  d'hydrate  est  maintenant  ajoutée  à  la 

liqaeiir  snerée,  dans  la  proportion  de  SO  à  60  parties  de  baryte  caustique ,  contre 

100  pKtùtÊ  de  sucre  cristallisable  contenu  dans  la  liqueur.  Le  mélange  est  agité 

^  it  pour  aider  à  la  dissolution  de  la  baryte;  il  est  ensuite  porté  à  l'ébullition; 

•1  ^  saediarate  de  baryte  commence  à  se  former,  et  au  bout  de  quel- 

'^tre  le  sucre  et  la  baryte  sera  complète.  On  laisse  ensuite 

é  puisse  se  déposer.  L'eau  mère  contenant 

ilors  être  enlevée,  et  le  précipité  compléta 

I  par  l'appareil  de  déplacement  ou  mieux 
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encore  par  l'appareil  à  force  centrifuge  actuellement  en  usage  pour  la  défécation 
du  sucre. 

Le  saccharate  lavé  et  préparé  contient,  suivant  le  degré  de  pression  auquel  il 
aura  été  soumis,  environ  50  p.  100  de  sucre,  20  p.  100  de  baryte  et  28  p.  100  d'eau. 
En  traitant  le  saccharate  de  baryte  avec  l'eau  acidulée  par  l'acide  sulfùrique,  la 
baryte  s'en  sépare  sous  la  forme  de  sulfate  insoluble  et  le  sucre  est  mis  en  liberté 
dans  ta  liqueur  à  Tétat  de  sirop  plus  ou  moins  concentré.  25  quarts  d*eau  (1  quart 
=  1  lit.  135,8)  et  28  livres  diacide  sulfurique  à  66*"  de  Beaumé,  forment  le  mélange 
dont  la  force  est  la  plus  convenable  pour  la  décomposition  du  saccharate  de  baryte 
constitué  comme  il  a  été  décrit  plus  haut.  Quand  on  ajoute  l'acide  étendu  au  sac- 
charate, il  ne  faut  en  mettre  qu'une  petite  quantité  à  la  fois  pour  prévenir  la  pré- 
sence de  l'acide  sulfurique  libre  qui  agirait  d'une  manière  préjudiciable  au  sucre. 
Il  faut  aussi  que  l'addition  de  Tacide  ait  Heu  à  froid  ;  il  est  donc  désirable  que  l'on 
ajoute  l'acide  étendu  par  petites  parties  successives  à  la  totalité  du  saccharate,  la 
masse  étant  remuée  pour  favoriser  l'action  chimique  de  Facide  sur  la  baryte  ;  quand 
on  pense  que  tout  le  saccharate  de  baryte  est  décomposé,  on  peut  ajouter  un  léger 
excès  d'acide  sulfurique,  de  façon  à  assurer  complètement  la  décomposition  de  tout 
le  saccharate;  ensuite  on  pressera  la  masse  sans  perdre  de  temps  a6n  de  séparer  le 
sirop  du  composé  de  baryte  qui  est  insoluble,  et  le  mélange  ne  doit  jamais  être 
abandonné  longtemps  à  lui-même  en  présence  d'acide  libre;  si  les  circonstances 
empêchent  de  le  traiter  immédiatement  pour  en  séparer  le  sirop,  il  faudra  le  lais- 
ser avec  une  réaction  alcaline. 

I^e  sirop  acide  séparé  du  sulfate  de  baryte  par  la  presse  devra  être  neutralisé  par 
l'addition  d  un  peu  plus  de  saccharate  et  par  le  traitement  de  la  liqueur  avec  un 
peu  de  sulfate  de  chaux,  on  effectuera  l'éloignement  complet  de  toute  la  baryte  eo 
excès  qui  pourrait  exister.  Le  précipité  de  sulfate  de  baryte  pourra  être  soumis  à 
des  lavages  et  à  des  pressions  répétés  pour  en  enlever  tout  le  sirop,  el  on  pourra 
convenablement  le  priver  de  ces  dernières  portions  de  matières  sucrées  par  les  pro- 
cédés décrits  pour  puriûer  le  saccharate  lui-même. 

En  suivant  le  procédé  décrit  ci-dessus ,  on  peut  obtenir  un  sirop  d'une  densité 
de  15  à  20  degrés  de  Beaumé,  et  qui  peut  être  de  suite  soumis  au  procédé  ordinaire 
de  raffinage  en  fournissant  un  sucre  d'une  grande  pureté  propre  aux  usages  du  com- 
merce. 

Pour  appliquer  ce  procédé  d'une  manière  convenable  aux  mélasses  du  commerce, 
il  sera  nécessaire  de  commencer  par  porter  la  liqueur  à  une  densité  de  2  Oà  25  de- 
grés de  Beaumé.  Si  le  liquide  est  préparé  avec  des  mélasses  qui  contiennent  du 
sucre  incristallisable.  on  commence  l'opération  par  faire  bouillir  le  liquide  anc 
une  certaine  quantité  de  chaux,  dans  la  proportion  d'une  partie  de  chaux  à  cinq  de 
sucre  hicristallisable  existant  dans  la  dissolution. 

Après  que  Ton  aura  fait  bouillir  avec  la  chaux,  on  mettra  en  oeuvre  le  trait^ 
ment  avec  la  baryte  suivant  la  description  qui  a  déjà  été  donnée  :  la  baryte  lyoutée 
à  la  dissolution  sera  dans  la  proportion  de  50  à  80  parties  contre  100  de  sucre 
cristallisable.  La  baryte  que  l'on  emploiera  pour  cela  devra  être  à  l'état  d*hydrate 
mêlée  et  bouillie  avec  de  Teau,  et  la  liqueur  saccharine  devra  aussi  être  bouillie  et 
bien  remuée  après  l'addition  de  la  baryte,  afin  de  favoriser  la  formation  du  saecht- 
rate.  La  séparation  entre  l'eau  mère  et  le  précipité  pourra  se  faire  de  la  manière 
déjà  décrite,  en  conservant  dans  un  but  d'économie,  l'eau  mère  et  les  eaux  des 
lavages  pour  dissoudre  une  nouvelle  quantité  de  mélasse,  de  façon  à  les  amener  au 
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atgri  ie  densité  le  plus  convenable  pour  l'actioD  de  la  baryte  sur  la  liqueur 

On  pourra,  dans  le  proeédé  que  nous  venons  de  décrire  ,  substituer  h  la  bsryle 
canstique  ou  à  son  hydrate,  le  sulfure  de  baryum,  produit  composé  dont  la  forma- 
lioD  précède  celle  de  la  baryte  caustique  dans  la  revivilication  de  cette  Mibstance 
par  k  sulfate  de  baryte  Si  on  emploie  le  sulfure  de  baryum,  il  faudra  éviter  de  faire 
usage  de  vases  en  cuivre  dans  les  différentes  opérations  qui  devront  s'effectuer 
dans  des  vases  en  bois,  en  fonte  ou  en  zinc,  ces  métaux  n'étant  pas  sensiblement 
attaqués  par  le  soufre. 

Dans  la  partie  du  procédé  qui  se  rapporte  à  la  décomposition  du  saccbarale  de 
bar)le  pnr  l'aeide  sulfurique,  on  peut  employer  une  modiGcation  du  procédé;  au 
lieu  de  faire  usage  d'acide  sulfurique,  ou  peut  ajouter  une  quantité  équivalente 
de  sulfate  de  chaux  au  saccliarote;  le  résultat  en  sera  la  formation  d'un  sulfate  de 
baryte  insoluble,  par  double  décomposition,  et  d'un  saocbarate  de  baryte  extr''- 
memenl  «oluble  h  froid  ;  eu  employant  un  lét;er  excès  de  sulfate  de  cliaux,  on  sera 
assuré  de  la  décomposition  complète  du  saccharate  de  baryte. 

Le  saccharate  de  chaux  contenu  dans  la  dissolution  pourra  être  décomposé  par 
l'acide  sulfurique,  l'acide  carbonique  ou  l'acide  sulfureux,  qui  tous  en  sépareront 
la  ciiaun  sous  forme  insoluble,  et  on  atteindra  ainsi  une  dissolution  du  sirop  suffi- 
samment pure  pour  fournir  du  sucre  raffiné  de  première  qualité. 

Si  ou  fait  vsaf.e  d'acide  carbonique  pour  séparer  ta  cbaui,  on  pourra  obtenir  du 
gaz  par  l'un  des  procédés  ordinaires;  par  exemple  par  la  combustion  du  charbon , 
par  la  calcination  de  craie  dans  un  lieu  fermé,  par  la  décomposition  de  carlxinutes 
alcalins,  et  plus  spécialement  par  l'action  des  acides  hyd  roc  h  toriques  ou  sulfuriques 
aur  la  chaux. 

Le  saccbarate  de  baryte  en  suspension  dans  l'eau  pourra  être  décomposé  en  fai- 
sant passer  dans  le  liquide  un  courant  de  gaz  acide  sulfureux;  la  baryte  s'f  n  sépare 
altirs  i  l'état  de  sulfate  insoluble.  On  pourra  obtenir  l'acide  sulfureux  que  l'on 
emploiera  dans  cette  opération  par  la  combustion  du  soufre  ou  d'un  sulfure  ou 
par  le  grillade  d'un  précipité  de  soufre  et  d'Iiydrosullite  de  baryte  obtenu  par  le 
traitement,  par  l'acide  sulfureux,  de  l'eau  mère  du  précipité  qui  se  forme  quaud  on 
ajoute  du  sulfure  de  baryum  a  la  dissolution  saccharine. 
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Séparation  du  sucre  crlstatUsable  combiné  à  la  chatij-. 


Ix  jin  de  la  canne  que  l'on  emploie  dans  ce  procédé  devra  être  préalablement 
|ué  avec  de  la  chaux,  puis  refroidi  à  KO  degrés  centigrades,  et  ensuite  traité  de 
noaveau  par  la  chaux  dans  la  proportion  de  !S  parties  d'hydrate  de  chaux  contre 
100  de  sucre  cristallisnble  contenu  dans  la  liqueur.  Ainsi,  un  liquide  qui  contient 
33  livres  de  sucre  exigera  environ  G  livres  d'hydrate  de  chaux  ;  le  mélange  est  en- 
suite chauffé  jusqu'au  point  d'ébullitiiin.  Le  saccharate  de  chaux,  qui  est  insoluble 
il  la  température  de  l'ébullition  de  l'eau,  est  alors  séparé  par  le  filtrage,  eu  em- 
ployant l'espèce  de  liltre  connu  sous  le  nom  de  (litre  Taylor.  Cette  séparation 
pourra  se  faire  aussi  par  le  moyen  d'une  presse  disposée  de  fa^n  à  Stre  main- 
tenue à  la  température  de  too  degrés  par  la  vapeur. 

Le  saccharate  de  cliaux  que  Ton  obtient  par  cette  première  séparation  contient, 
■i  ropèration  a  été  bien  dirigée ,  environ  âS  p.  100  du  sucre  qui  existait  dans  la 
Bqueur.  Le  saccharate  contient  cinq  équivalents  de  base  contre  un  équivalent 
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d'acide  saccharique;  l'eau  mère  obtenue  dans  cette  opération  est  refiroidie  artifi- 
ciellement, ou  on  la  laisse  se  refroidir  spontanément;  elle  est  ensuite  de  nouveau 
traitée  par  la  chaux  dans  la  proportion  de  8  à  4  livres  contre  25  gai.  de  la  liqueur; 
on  porte  le  mélange  à  Fébullition  pour  précipiter  le  saccharate  qui  devient  inso- 
luble à  100  degrés,  et  la  séparation  se  fait  précisément  par  les  mêmes  moyens 
que  nous  venons  de  décrire.  Quand  on  traite  ainsi  le  jus  de  la  canne,  il  est  nèees- 
saire  de  répéter  l'opération  au  moins  quatre  fois.  En  général,  on  peut  dire  qu'il  est 
nécessaire  seulement  de  répéter  le  traitement  plus  ou  moins  fréquemment,  suivant 
le  degré  d'épuisement  que  l'on  désire  produire  sans  concentrer  le  liquide. 

Les  différentes  portions  de  saccharate  qui  sont  produites  dans  le  procédé  ci- 
dessus,  sont  mélangées  avec  de  Teau  et  traitées  par  un  acide  qui ,  comme  Tadde 
carbonique  ou  l'acide  sulfureux  ,  formera  avec  la  diaux  un  composé  insoluble;  la 
matière  sucrée  étant  ainsi  séparée  de  la  chaux  sous  la  forme  d*uu  sirop  tout  prft 
à  fournir,  étant  rafGné  par  le  traitement  en  usage,  du  sucre  bon  pour  les  usages  do 
commerce. 

Séparation  du  sucre  cristallisable  par  la  strontiane. 

Ce  que  l'on  a  dit  en  décrivant  la  méthode  de  séparation  du  sucre  par  la  baryte, 
est  applicable,  sous  tous  les  rapports,  à  l'emploi  de  la  strontiane  ;  celte  dernière 
est  cependant  inférieure  à  la  baryte,  d'abord  à  cause  de  la  grande  quantité  qu'il  eo 
faut  pour  produire  le  même  effet ,  et  ensuite  à  cause  de  cette  circonstance  que  le 
saccharate  de  strontiane  est  soluble  dans  l'eau  pure. 

Séparation  du  sucre  cristallisable  par  l'oxyde  de  plomb. 

Quand  on  emploie  dans  un  tel  but  l'oxyde  de  plomb,  il  faut  le  garder  un  temps 
considérable  eu  contact  avec  le  jus  afln  qu'il  produise  la  précipitation  du  sucre.  Ce 
que  l'on  a  déjà  dit  touchant  la  décomposition  du  saccharate  de  baryte  par  l'acide 
carbonique  s'applique  aussi  à  l'oxyde  de  plomb.  Pour  compléter  cette  explication, 
il  faudrait  peut-être  ajouter  que  les  différents  procédés  décrits  ci-dessus  relative- 
ment au  jus  de  la  canne,  peuvent  être  appliqués  avec  un  sucx^s  égal  à  la  séparatioD 
du  principe  sucré  cristallisable ,  de  tout  autre  sucre  végétal.  Il  y  aurait  à  dire  en- 
core que  les  nouvelles  méthodes  qui  constituent  la  présente  invention  peuvent  élre 
employées,  soit  seules,  soit  combinées  Tune  avec  l'autre,  soit  enfin  combinées  avec 
une  quelconque  des  anciennes  méthodes  de  travail.  Ainsi  le  rafSneur  de  sucre  peut 
appliquer  ces  procédés  à  du  sucre  brut ,  à  des  mélasses  ou  à  des  sirops  à  tous  les 
états  de  fabrication;  il  peut  employer  Tancienne  méthode  pour  le  premier  jet  de 
son  sucre,  et  appliquer  le  nouveau  procédé  seulement  pour  les  sirops  dans  le  second 
et  le  troisième  travail,  ou  enfin,  l'appliquer  seulement  aux  mélasses.  I^  planteur 
peut  quand  il  aura  épuisé  la  canne  par  le  procédé  ordinaire ,  obtenir  encore  une 
nouvelle  quantité  de  matière  sucrée  des  rebuts  de  la  canne  par  des  lavages  à 
chaud  ou  à  froid;  ces  eaux  de  lavages  étant  déféquées  pourront  être  privées  de  la 
totalité  de  leur  sucre  par  les  agents  précipitants  employés  dans  les  nouveaux  pro- 
cédés, ou  bien  elles  pourront  servir  à  délayer  les  mélasses  que  l'on  veut  soum^tre 
au  traitement  barytîque.  Des  sucres  obtenus  par  des  procédés  ordinaires  contenant 
beaucoup  de  couleur ,  on  pourra  facilement  les  séparer  de  leurs  mélasses  par  les 
procédés  d'Howard  ou  de  Scbutzenbach ,  et  après  qu'on  aura  clarifié  et  décoloré 
leurs  mélasses,  on  pourra  les  soumettre  avec  avantage  au  traitement  barytîque. 
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Production  et  restauration  y  ou  reproduction  de  la  baryte  employée  dans  la 

fabrication  du  sucre  par  le  nouveau  procédé. 

On  peut  employer  tous  les  procédés  connus  pour  produire  ou  régénérer  Thydrate 
de  baryte ,  cependant  il  est  préférable  de  prendre  pour  base  des  opérations  le  sul- 
fate de  baryte ,  parce  que  c*est  une  substance  que  Ton  rencontre  abondamment 
dans  la  nature  et  qu'on  peut  Tobtenir  à  un  prix  très-bas;  mais  le  carbonate  ou  le 
sulfite  de  baryte  pourrait  peut-être  être  employé  avec  autant  d'avantage. 

Quel  que  soit  le  procédé  que  Ton  emploie,  la  première  chose  à  faire  sera  de  se 
procurer  de  b  baryte  à  Fétat  sus-indiqué;  le  saccbarate  de  baryte  sera  alors  formé 
par  Faction  de  la  baryte  sur  le  jus  de  la  canne  ou  les  mélasses  ;  le  saccbarate  est 
décomposé  en  faisant  passer  un  courant  d'acide  carbonique  dans  le  fluide  où  le 
saccbarate  se  trouve  en  suspension.  Le  carbonate  de  baryte  peut  être  décomposé  à 
une  température  élevée  dans  une  cornue  en  terre  ou  dans  un  fourneau  à  réverbère, 
sous  l'influence  d'un  courant  de  vapeur  surchauffée ,  ou  bien  le  carbonate  peut  être 
mélangé  avec  environ  15  à  20  p.  lOO  de  charbon,  et  chauffé  soit  avec,  soit  sans 
introduction  de  vapeur,  ou  bien  le  carbonate  peut  être  décomposé  par  l'acide 
nitrique,  et  le  gaz  acide  carbonique  qui  se  dégagera  ainsi  pourra  être  employé  à 
décomposer  une  nouvelle  portion  de  saccbarate  de  baryte.  Ce  qui  suit  est  la  manière 
d'opérer  quand  on  emploie  le  sulfate  de  baryte. 

Le  sulfate  de  baryte  en  poudre ,  tel  qu'on  le  rencontre  dans  le  commerce,  sera 
mêlé  intimement  à  45  p.  100  de  son  poids ,  de  charbon  broyé,  puis  le  mélange  sera 
calciné  à  une  haute  température  dans  un  fourneau  à  réverbère  ;  quand  la  sulfura- 
tion  ou  plutôt  la  désoxydation  sera  complète ,  on  déchargera  le  fourneau ,  et  on 
laissera  la  charge  se  refroidir  sans  être  exposée  à  l'air  ;  ensuite  le  mélange  sera  dis* 
sous  dans  l'eau  dans  laquelle  il  est  très-soluble.  Le  résidu  insoluble,  s'il  y  en  a  un 
se  composera  de  sulfate  de  baryte  non  décomposé  ;  ce  résidu  pourra  être  ajouté  à 
une  nouvelle  quantité  de  sulfate ,  et  soumis  à  l'action  du  fourneau ,  comme  précé- 
demment. 

Si  on  emploie  le  sulflte  de  baryte  pour  produire  le  sulfure  de  baryum,  il  faudra 
le  chauffer  précisément  de  la  même  manière  que  le  sulfate ,  dans  un  fourneau  à 
réverbère:  le  résultat  de  cette  opération  sera  le  même,  c'est-à-dire  que  Ton  produira 
du  sulfure  de  baryum,  mais  dans  le  cas  où  l'on  emploierait  le  sulOte,  il  faudrait 
nM>ins  de  charbon  pour  effectuer  la  réduction  que  quand  on  emploie  le  sulfate. 

La  dissolution  de  sulfure  de  barium,  préparée  comme  nous  venons  de  le  dire, 
peut  être  de  suite  employée  dans  le  traitement  du  sucre,  suivant  le  procédé  décrit 
dans  une  précédente  partie  de  cette  spéciGcation.  Pour  produire  de  la  baryte  caus- 
tique avec  le  sulfure  de  barium,  outre  le  procédé  par  lequel  on  convertit  le  sul- 
hâe  en  nitrate,  il  y  a  deux  autres  méthodes  que  l'on  peut  employer.  Parmi  les 
oxydes  métalliques ,  les  protoxydes  hydratés  de  fer  et  de  zinc  produisent  cette 
transformation,  mais  l'oxyde  de  cuivre  est  préférable  à  tous  deux,  tant  sous  le  rap- 
port de  l'économie  que  de  l'effet  quil  produit  sur  le  composé  de  baryte.  L'oxyde 
de  cuivre ,  ajouté  en  quantité  équivalente  au  sulfure  de  barium ,  se  transforme  en 
sulfure  de  cuivre  insoluble,  en  séparant  le  barium  du  soufre  avec  lequel  il  était 
précédemment  combiné ,  et  en  le  laissant  dans  la  dissolution  à  l'état  de  baryte 
eauatique;  cette  dissolution  pourra  servir  de  suite  à  la  précipitation  du  sucre,  ou 
bien  on  pourra  séparer  la  baryte  de  sa  dissolution  par  voie  de  cristallisation  à  l'état 
d*bydrate  de  baryte.  Le  sulfure  de  cuivre  qui  se  produit,  lors  de  cette  opération, 
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est  ramené  ensuite  à  Tétat  d'oxyde  par  le  grillage  dans  un  fourneau  à  réverbère, 
et  Tacide  sulfureux  qui  se  produira  alors  pourra  servir  avantageusement  si  Ton 
emploie  les  sulfites  acides  pour  la  séparation  des  matières  saccharines.  La  disso- 
lution de  sulfure  de  barium,  quand  elle  est  concentrée  eu  degré  convenable,  donne 
naissance  à  une  cristallisation  abondante.  La  masse  cristalline,  qui  te  compose  de 
sulfure  de  barium ,  est  ensuite  exposée  à  Taction  de  Tair  (débarrassé  d'acide  car- 
bonique) ;  le  sulfure  s*oxyde  et  se  change  de  baryte;  ce  dernier  corps  est  insoluble, 
et  on  le  séparera  par  des  lavages  à  chaud. 

Tbotsièmb  partis. 

Nettoyage  ou  purification  du  jus  sucré  par  remploi  de  certains  composés 

dé/écateurs. 

Leblsulflte  de  chaux  et  les  bisuIGtes  ou  sulGtes  acides  en  général  peuvent  être 
employés  comme  moyens  de  déféquer  ou  de  purifler  le  Jus  de  la  canne  ou  tous 
autres  jus  végétaux  contenant  la  matière  sucrée ,  permettant  par  conséquent  Tex- 
traction  du  sucre  sans  Tintervention  d*aucun  autre  agent.  L*opération  de  la  défé- 
cation pourra  s'effectuer  de  la  manière  suivante  :  Le  liquide  exprimé  de  la  canne 
est  d*abord  soumis  à  de  certaines  opérations  mécaniques ,  dans  le  but  d'écarter  les 
parties  solides  impures.  Ensuite  uue  dissolution  de  bisulfite  de  chaux  à  10  degrés 
de  Baume  sera  ajoutée  dans  la  proportion  de  1  p.  100  du  poids  primitif  de  la 
canne;  cependant  un  excès  de  cette  dissolution  ne  produira  pas  d'effet  domma- 
geable, et  la  quantité  pourra  aller  à;iO  p.  100  du  poids  de  la  canne  sans  causer  de 
perte  de  sucre  ou  ni  aucun  autre  inconvénient.  Après  le  traitement  par  le  bisulfite 
de  chaux ,  si  Ton  applique  la  chaleur  à  la  dissolution ,  une  partie  du  .bisulfite  se 
transforme  en  sulfite  neutre ,  qui  se  précipite  en  se  coagulant ,  et  eùtratne  les  ma- 
tières albumineuses  contenues  dans  la  dissolution.  Il  faut  maintenant  laisser 
reposer  le  mélange  afin  que  la  matière  solide  se  dépose  ;  la  liqueur  est  ensuite 
coulée  et  séparée  de  tout  le  précipité  par  le  filtrage.  Le  liquide  peut  maintenant 
être  concentré  par  évoporation  exactement  de  la  même  manière  et  avec  les  mêmes 
précautions  qui  ont  été  décrites  dans  la  première  partie  de  cette  spécification ,  et 
le  principe  sucré  pourra  être  obtenu  du  fluide  par  cristallisation.  Tout  ce  traite- 
ment ressemble  exactement  à  celui  que  Ton  emploie  quand  on  se  sert  des  bisulfites 
ou  des  sulfites  acides  seulement  comme  un  moyen  pour  empêcher  la  fermentation 
dans  le  liquide  saccharin  ,  et  que  Ton  a  déjà  décrit  en  détail.  On  peut  employer 
tous  les  bisulfites  ou  tous  les  sulfites  acides  pour  la  défécation  du  jus  de  la  canne 
ou  des  autres  liquides  saccharins  ;  de  même  aussi  les  sels  neutres  qui  sont  solobles 
dans  Tacide  sulfureux ,  pourvu  que  Tacide  déplacé  ne  puisse  pas  réagir  de  manière 
à  porter  préjudice  au  sucre  cristallisable. 

Par  ces  procédés  ,  la  totalité  du  sucre  qui  est  contenue  dans  le  jus  de  la  canne 
pourra  être  obtenue  à  Tétat  de  pureté ,  et  par  l'emploi  des  agents  de  précipitation 
décrits  ci-dessus,  le  sucre  retenu  par  la  liqueur  pourra  être  entièrement  séparé. 
Cela  donne  une  grande  valeur  à  la  partie  de  l'invention  qui  se  réfère  à  la  prése^ 
vation  des  liquides  sucrés  de  la  fermentation,  chose  par  laquelle  une  portion  do 
sucre  cristallisable  serait  perdue.  Le  planteur  devrait  d'abord  porter  son  attenti<tt 
particulièrement  sur  le  procédé  pour  préserver  la  fermentation  par  le  bisulfite  de 
chaux,  car  l'application  des  agents  précipitants  détruit  le  sucre  incristallisable  qui 
forme  un  composé  colorié  avec  la  chaux,  et  agit  d'une  manière  préjudiciable  dans 
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le  procédé  pour  clarifier  les  saccbarates  insolubles.  L'état  alcalin  étant  à  désirer 
dans  la  fabrication  du  sucre ,  on  recommande  fortement  dans  les  cas  où  Ton  n'em- 
ploierait pas  le  bisulfite  de  chaux  ou  d*autres  agents  antiseptiques ,  de  rendre  la 
dissolution  alcaline  par  le  moyen  de  la  cbaux  que  Ton  ajoutera  avec  un  grand  soin, 
soit  à  la  machine  à  râper,  soit  au  moulin  à  tranclier. 

En  résumé ,  Tinvention  patentée  au  nom  de  M.  Newton  est  i  asée  sur  : 

1"*  L'usage  des  bisulfites  ou  des  sulfites  acides  (surtout  le  sulfite  acide  de  chaux, 
comme  agents  préservateurs  de  la  fermentation  et  comme  dépurateurs  des  jus  végé- 
taux contenant  du  sucre  cristallisahle. 

2**  L'emploi  des  diverses  substance^  antiseptiques  décrites  ci-dessus,  employées 
comme  préservateurs  de  la  fermentation  dans  les  liqueurs  sucrées. 

3"*  L'emploi  de  la  baryte ,  de  la  strontiane  et  des  sulfures  de  barium  et  de  stron- 
tium ,  de  la  chaux ,  et  d'autres  oxydes  métalliques  pour  la  précipitation  et  la  sépa- 
ration du  sucre  cristallisable  à  l'état  de  saccbarates  insolubles. 

4^  La  manière  de  produire  les  saccbarates  sus-mentionnés ,  et  d'en  séparer  le 
sucre  à  l'état  de  pureté. 

5o  L'emploi  des  bisulfites  et  des  sulfites  acides  (  particulièrement  le  sulfite  acide 
de  chaux),  comme  défécateurs  des  liquides  contenant  la  matière  saccharine  crista- 
lisable. 

OBSBEVATION. 

La  description  qui  précède  comprend ,  comme  on  vient  de  le  voir,  plu- 
sieurs procédés  qui  ne  sont  autres  que  des  copies  prises  sur  divers  brevets 
français. 

Par  le  système  déplorable  et  criant  adopté  jusqu'ici  en  Angleterre ,  ou 
avait  la  faculté,  ayant  six  mois  après  l'obtention  du  grand  sceau ,  pour 
fournir  les  dessins  et  la  spéciBcation  d*une  patente ,  de  réunir  dans  cette 
dernière  les  différents  moyens  se  rattachant  plus  ou  moins  directement  au 
titre  général,  et  que  Ton  prenait  impunément  à  divers  inventeurs,  c'est-à- 
dire  que  Ton  commettait  de  véritables  spoliations. 

Nous  avons  l'espoir  que  par  le  nouveau  projet  de  loi  qui  s'élabore  en  ce 
moment  dans  ce  pays,  il  n*en  sera  plus  ainsi.  Déjà  il  ne  suffit  plus,  aujour- 
d'hui, en  formant  une  demande  de  patente,  de  donner  le  titre  seulement* 
il  faut  déposer  une  première spéciGcation  et  un  dessin,  s'il  y  a  lieu,  faisant 
connaître  le  principe  de  l'invention  que  Ton  désire  faire  privilégier. 

On  demande  en  outre  de  réduire  notablement  les  frais  de  ces  patentes, 
qui  sont  si  exorbitants,  et  d'accorder  plusieurs  années  pour  effectuer  le 
payement  de  la  taxe. 


PRESSES  A  BALANCIER. 


PRESSE  A  VAPEUR, 

POUR   LE  GAUFRAGE  ,  LA   RELIURE  , 
CoDStniite  par  WL.  BERUTARD  STEUVIHETK, 

HftCàHICIlN  A  PARIS. 
(PLANCHE  «%.) 


Les  presses  à  balancier  sont  des  machines  considérablement  répandues 
dans  l'industrie.  Appliquées  à  une  foule  de  fabrications,  elles  sont  cons- 
truites sur  des  formes  et  des  dimensions  très-variables.  Quoique  ces  ins- 
truments soient  aujourd'hui  bien  connus ,  comme  on  en  construit  actuelle- 
ment avec  des  dispositions  particulières ,  il  nous  a  paru  utile  d'en  donner 
les  dessins  et  la  description,  en  faisant  voir  les  applications  spéciales  que 
Von  en  fait  depuis  quelque  temps. 

Parmi  ces  presses  se  distingue  celle  de  M.  Bernard  Steinmetz,  mécani- 
cien à  Paris,  qui  s'est  beaucoup  occupé  de  ce  genre  d'outils,  et  à  qui  Ton 
doit  d'intéressantes  améliorations  dans  plusieurs  genres  de  fabrications, 
comme  dans  la  reliure,  la  bijouterie,  l'imprimerie,  etc. 

Cette  presse,  représentée  en  élévation,  fig.  1 ,  en  plan,  fig.  2 ,  en  coupe 
verticale ,  fig.  3 ,  et  en  section  horizontale ,  fig.  k,  est  particulière  par  l'ap- 
plication que  le  constructeur  a  su  y  faire  de  la  vapeur,  propre  à  donner  un 
certain  degré  de  chaleur  à  la  matrice.  Cette  application  est  nécessaire  pour 
effectuer  le  gaufrage  sur  les  couvertures  de  livres  que  l'on  veut  relier  avec 
luxe.  La  surface  sur  laquelle  on  opère  étant  quelquefois  de  grande  dimen- 
sion ,  et  les  dessins  ou  les  ornements  que  l'on  veut  reproduire  présentant 
souvent  des  saillies  assez  prononcées ,  la  chaleur  transmise  à  la  matrice  qui 
doit  opérer  facilite  beaucoup  le  travail ,  et  permet  d'obtenir  de  fort  beaox 
résultats,  en  donnant  au  gaufrage  un  aspect  lisse  et  uni  qui  fait  ressortir 
parfaitement  tous  les  détails  de  la  gravure. 

On  voit  que  cette  presse  se  compose  d'une  forte  cage  en  fonte  A ,  fondoc 
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de  la  môme  pièce  avec  son  patin  à  nervure  B,  lequel  s* élargit  à  chaque 
extrémité,  suivant  des  oreilles  a,  b,  qui  permettent  de  Tassujétir  trés-solî- 
dement,  soit  sur  un  fort  dé  en  pierre  C,  en  le  traversant  par  six  boulons  à 
écroust  soit  sur  des  pièces  de  charpente.  La  partie  supérieure  renflée  de 
cette  cage  reçoit  un  long  écrou  en  bronze  D ,  qui  y  est  ajusté  de  force  en 
formant  plusieurs  gradins  légèrement  coniques,  et  terminés  par  une  partie 
filetée  à  pas  triangulaire  et  serré,  sur  laquelle  se  visse  la  rondelle  à  mou- 
lare  c  qui  repose  sur  le  sommet  de  la  cage  en  recouvrant  et  retenant 
l'écrou.  L'intérieur  de  celui-ci,  après  avoir  été  alésé  convenablement,  est 
fileté  sur  le  tour  pour  recevoir  la  vis  à  filets  carrés  E,  qui  est  en  fer,  de 
105  mill.  de  diamètre.  Cette  vis  se  prolonge  au-dessus,  pour  recevoir, 
d'une  part,  le  volant  en  fonte  F,  et  de  l'autre,  le  balancier  ou  la  verge  en 
fer  G  y  qui  se  termine  à  chaque  extrémité  par  les  boules  ou  lentilles  H.  On 
relie  à  volonté  cette  verge  au  volant,  au  moyen  des  deux  supports  à  four- 
che I  qui  sont  rapportés  sur  celui-ci.  Cette  disposition  a  l'avantage  de 
donner  au  balancier  une  plus  grande  énergie,  sans  augmenter  le  poids  des 
boules,  et,  en  même  temps,  une  plus  grande  régularité.  Des  poignées  eo 
fer  J,  fixées  à  égale  distance  sur  la  circonférence  du  volant,  permettent  de 
lancer  le  balancier,  et,  par  suite,  de  faire  mouvoir  la  vis  en  se  plaçant  d'un 
cAté  quelconque  de  la  cage. 

Une  douille  en  fonte  K,  à  deux  branches ,  est  aussi  rapportée  sur  la 
partie  non  filetée  de  la  vis,  au-dessous  du  volant,  mais  ajustée  libre  de 
manière  à  ne  pouvoir  tourner  sur  elle-même.  Aux  deux  oreilles  de  cette 
douille  sont  suspendues  les  tiges  verticales  en  fer  L,  qui,  descendant  dans 
les  guides  d,  fondus  avec  la  c^ge,  se  relient  parleur  partie  inférieure  aux 
oreilles  du  nez  proprement  dit,  ou  du  porte-matrice  M.  Ce  nez  est  fondu 
creux  dans  une  certaine  partie,  afin  d'y  recevoir  la  vapeur  qu'on  fait  venir 
d'une  chaudière  par  un  petit  tube  e ,  et  qui ,  circulant  dans  l'intérieur  du 
porte-matrice,  lui  transmet  une  certaine  chaleur,  et  en  sort  par  un  autre 
tube  semblable.  Des  espèces  de  trous  d'homme  fermés  par  le  couvercle /, 
ont  permis  de  percer  ce  porte-matrice  en  regard  des  tubes,  pour  le  mettre 
en  communication  avec  le  canal  intérieur.  Un  grain  d'acier  g  est  rapporté 
an  centre  du  nez,  pour  recevoir  le  bout  aciéré  de  la  visË,  qui  s'appuie  par 
l'extrémité  sur  toute  sa  surface  tout  en  tournant  sur  elle-même ,  soit  en 
descendant,  soit  en  remontant.  La  matrice  qui  doit  opérer  l'impression  ou 
le  gaufrage  n'est  autre  qu'une  plaque  d'acier  N  (fig.  3  et  5],  ajustée  à  queue 
dliironde  à  la  base  Inférieure  du  nez,  et  gravée  sur  la  face  apparente  selon 
les  dessins,  les  filets  ou  les  ornements  que  l'on  veut  reproduire  sur  la  cou- 
▼ertore  du  livre.  Pour  opérer,  il  suffit  alors  de  placer  cette  couverture  sur 
la  surface  horizontale  et  dressée  d'une  sorte  de  chariot  P  dont  on  peut 
régler  exactement  la  position  par  rapport  au  centre  de  la  vis,  en  le  faisant 
glisser  entre  les  deux  coulisseaux  parallèles  /,  fixés  sur  la  base  du  patin  B 
au  moyen  de  la  petite  vis  de  rappel  h  dont  le  collet  est  engagé  sur  le  sommet 
do  support  coudé  j.  En  tournant  cette  vis  par  la  petite  manivelle  A,  oo  fait 


390  PUBLICATION  INDUSTRIBLLB. 

avancer  ou  reculer  le  chariot  P  dans  l'épaisseur  duquel  elle  est  taraudée. 
Sur  ce  môme  chariot  se  placent  les  équerres  en  fer  0,  qui  servent  de  guides 
pour  placer  la  couverture  è  gaufrer  dans  la  position  la  plus  convenable. 

Un  ouvrier  est  occupé,  pendant  l'opération ,  à  poser  et  à  retirer  succes- 
sivement chacune  des  couvertures,  pendant  qu'un  autre  est  appliqué  aux 
poignées  du  volant,  pour  le  faire  tourner  dans  la  dh^ction  convenable  et 
obliger  la  vis  de  rappel  E  à  descendre.  Lorsqu'il  donne  un  coup  très-vif, 
ce  qui  a  lieu  quand  la  surface  sur  laquelle  on  opère  est  grande,  ou  lorsque 
les  gravures  ont  des  saillies  très-prononcées,  il  doit  lancer  le  volant  et 
le  quitter  immédiatement.  Le  contre-coup,  après  que  la  matrice  a  frappé, 
fait  naturellement  remonter  la  vis,  dont  les  filets  sont,  à  cet  effet,  suffisam* 
ment  rampants. 

Avec  des  matrices  de  rechange ,  on  peut  évidemment  faire  divers  genres 
Ae  couvertures,  et  satisfaire  ainsi  à  tous  les  goûts  artistiques. 


PRESSE  A  DEUX  VIS, 

POUB  PBBGtR  BT  DBOOUPBB  LBS  FBOILLBS  DE  TÔLB. 

Construite  par  M.  K.URTX,  à  Paris. 

(PLANCHE  30.) 

Dans  les  moulins  à  blé,  et  dans  quelques  autres  industries,  on  emploie 
beaucoup  de  feuilles  de  tôle  ou  de  cuivre ,  percées  d'un  grand  nombre  de 
trous  plus  ou  moins  rapprochés,  et  de  formes  et  de  dimensions  différentes. 
Ainsi,  les  tarares,  les  cylindres  verticaux,  et  en  général  les  appareils  pro- 
pres à  nettoyer  les  blés,  sont  garnis  de  tôle  crevée,  c'est-à-dire  percée  de 
trous  ronds  ou  triangulaires ,  produits  par  des  poinçons  qui ,  en  crevant  le 
métal,  laissent  d'un  côté  une  bavure  assez  prononcée,  afin  de  former  par 
leurs  aspérités  une  rApe  énergique.  Pour  les  émetteurs,  les  cribleurs,etc., 
on  emploie  des  feuilles  découpées  en  trous  ronds  et  rectangulaires,  par  des 
poinçons  et  des  matrices  qui  enlèvent  entièrement  le  métal,  et  ne  laisseot 
par  suite  aucune  aspérité.  M.  Cartier,  et,  après  lui,  quelques  mécaniciens, 
ont  établi  des  machines  ingénieuses  et  spéciales  pour  produire  ce  perce- 
ment ou  ce  découpage  avec  célérité  et  économie. 

La^presse  exécutée,  il  y  a  seulement  deux  ans,  par  M.  Kurtz,  pour  la 
maison  Vachon  père,  fils  et  C'%  à  Lyon,  sur  les  indications  que  nous  loi 
avons  communiquées,  remplit,  au  besoin,  le  double  but  de  crever  et  de 
découper,  en  opérant  à  la  fois  sur  toute  la  largeur  de  la  feuille  métallique. 

La  fig.  6  est  une  élévation ,  vue  de  face,  de  cette  presse,  son  sommier 
inférieur  coupé.  —  La  fig.  7  en  est  une  section  transversale,  faite  par  l'ue 
de  l'une  des  vis.  —  La  fig.  8  est  un  plan  vu  en  dessus,  et  la  fig.  9  une  sec- 
tion horizontale  faite  suivant  la  ligne  brisée  1-2-3^. 

On  voit  qu'elle  se  compose  de  deux  colonnes  principales  en  fer  foigé  A, 
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qui  relient  le  sommier  inférieur  en  fonte  B  avec  le  sommier  supérieur  C, 
qui  est  également  en  fonte.  Celui-ci  reçoit  deux  écrous  en  bronze  I),  de 
forme  légèrement  conique,  traversés  par  les  \is  de  rappel  à  trois  GletsE. 
Ces  vis  se  relient  entre  elles  par  des  manivelles  en  fer  forgé  F,  ajustées  sur 
leur  tête,  et  par  la  courte  bielle  G ,  qui  s*assemble  avec  celles-ci  par  articu- 
lation. L'une  de  ces  vis  porte  en  outre  au-dessus  des  manivelles  la  grande 
verge  en  fer  H ,  aux  extrémités  de  laquelle  sont  rapportées  les  boules  ou 
lentilles  I.  Une  tige  verticale  en  fer  J,  terminée  par  une  poignée  à  sa  partie 
inférieure,  sert  à  appliquer  la  puissance  de  l'homme  qui  doit  agir  sur  le 
balancier.  On  comprend  sans  peine  qu'à  chaque  coup  qu'il  donne,  le  mon- 
venient  se  transmet  d'une  vis  à  l'autre,  et  comme  elles  sont  exactement  de 
même  pas,  elles  montent  et  descendent  toujours  de  la  môme  quantité. 

Chacune  de  ces  vis,  dont  le  bout  est  aciéré,  s'ajuste  dans  les  douilles  car- 
rées K  y  où  elles  sont  retenues  par  des  bagues  en  acier  a  et  b,  qui  ne  les 
empêchent  pas  de  tourner  sur  elles-mêmes,  tout  en  montant  et  descendant 
avec  elles.  Les  douilles  K  sont  ajustées  avec  le  plus  grand  soin  dans  Ten- 
tretoise  en  bronze  L,  qui  est  faite  en  deux  parties ,  reliées  entre  elles  par 
des  vis  et  boulonnées  sur  les  deux  colonnes  A ,  à  la  hauteur  convenable.  A 
la  base  inférieure  des  deux  douilles  K  sont  rapportés  à  vis  les  nez  ou  cylin- 
dres  en  fer  tourné  M,  dans  lesquels  sont  ajustées  les  portées  cylindriques c 
du  porte-poinçon  N.  Ce  dernier  n'est  autre  qu'une  pièce  rectangulaire  en 
fer  forgé  »  dressée  avec  soin  sur  toutes  ses  faces,  et  portant  à  sa  base  deux 
coulisseaux  d  (fig.  10],  entre  lesquels  s'ajuste  è  queue  d'hironde  la  règle 
en  acier  e,  sur  toute  la  longueur  de  laquelle  sont  rivés  deux  rangs  de  poin- 
çons d'acier  fondu  trempé  qui  sont  destinés  à  traverser  successivement  les 
feuilles  de  tôle  qu'on  veut  percer  ou  découper.  Ces  poinçons  sont  de  forme 
cylindrique,  bien  calibrés,  lorsque  l'on  veut  pratiquer  des  trous  ronds;  ils 
sont  rectangulaires  pour  les  trous  qui  doivent  avoir  cette  forme.  Quelque- 
fois aussi  on  les  met  alternativement  ronds  et  rectangulaires,  comme,  par 
exemple,  pour  les  tôles  découpées  employées  dans  les  cylindres  cribleurs. 

Pour  que  ces  poinçons  soient  parfaitement  maintenus  dans  la  direction 
verticale  qu'ils  doivent  toujours  occuper,  et  pour  qu'ils  ne  puissent  se  dé- 
ranger en  aucune  manière,  ils  sont  guidés  dans  la  traverse  horizontale 
acîérée  0,  qui  est  fixée  par  des  vis  à  tête  perdue  dans  l'entretoise  P,  laquelle 
sert  elle-même  de  guide  au  porte-poinçon  N;  et  afin  que  cette  entretoise 
et  cette  traverse  ne  puissent  être  soulevées  avec  le  porte-poinçon  quand  il 
remonte,  le  constructeur  a  appliqué  à  leur  extrémité  les  touches  ou  brides 
en  fer  Q  qui  ont  leur  point  d'attache  en  /,  sur  les  colonnes  A ,  et  dont  on 
règle  la  position  exacte  au-dessus  de  la  matrice,  par  les  chapes  en  fer  R, 
qui  se  vissent  è  écrou  vers  les  bords  du  sommier  inférieur  B.  Le  guide 
aciéré  0  repose  par  ses  extrémités  sur  des  cales  i ,  rapportées  vers  les 
boots  de  la  matrice  en  acier  S ,  laquelle  est  percée  de  deux  rangées  de 
trous  de  même  forme  et  de  mêmes  dimensions  que  les  poinçons,  afin  de 
recevoir  ceux-ci  lorsqu'ils  traversent  l'épaisseur  de  la  tOle  T.  Celte  matrice. 
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dressée  sur  toutes  ses  faces  avec  le  plus  grand  soin,  se  Pue  par  des  vis  à 
tôte  perdue  sur  la  dame  en  fonte  U,  qui  est  elle-même  tenue  solidement 
sur  le  sommier  inférieur  B. 

On  emploie  nécessairement  des  matrices  de  rechange  qui  se  rapportent 
sur  la  même  dame ,  suivant  les  systèmes  de  trous  que  Ton  veut  percer, 
"^uoi  qu*il  y  ait  deux  rangs  de  poinçons,  on  ne  perce  généralement  qu'une 
rangée  de  trous  à  la  fois,  l'autre  rang  sert  de  guide  pour  indiquer  l'écarte- 
ment  qui  doit  exister  entre  chaque  rangée  de  trous. 

Pour  faire  avancer  la  feuille  de  tôle  T,  on  emploie  deux  rouleaux  ou  cy- 
lindres en  fer  V,  disposés  Tun  au-dessus  de  l'autre  comme  un  laminoir,  et 
qui  en  tournant  dans  le  sens  convenable,  comme  l'indiquent  les  flèches  de 
la  fig.  10,  appellent  la  feuille qu1ls  pincent  entre  eux;  ce  mouvement  n*a  lien 
que  par  intermittence  et  à  la  main  ;  il  n*est  pas  facile  de  profiter  à  cet  effet 
de  Taction  du  balancier,  parce  que  les  feuilles  de  métal,  à  mesure  qu*elles 
se  percent,  se  dilatent  ou  se  détendent  et  qu'il  faut  tenir  compte  nécessai- 
rement de  cette  dilatation  qui  les  rend  plus  ou  moins  cintrées ,  lorsqu'on 
les  fait  avancer. 

Ce  genre  de  machine ,  construite  dans  différentes  dimensions ,  rend 
aujourd'hui  de  grands  services  dans  la  meunerie  et  dans  quelques  autres 
industries  où  l'on  fait  usage  d'une  grande  quantité  de  feuilles  de  tôle  ou 
de  cuivre  percées  ou  découpées. 


FABRICATION  DU  SUCRE. 

PBOCÉDÉ  OB  M.  DDBBUIlFAliT. 

{Breveté  en  France  le  24  juillet  1849.) 

Le  principe  de  ce  procédé  consiste  dans  la  précipitation  du  sucre  des  dissolutions 
qui  le  coiitieonent,  à  Tétat  de  saccharates  insolubles.  Les  oxydes  métalliques  em- 
ployés pour  opérer  cette  précipitation  sont  les  oxydes  de  calcium ,  de  barium ,  de 
strontium  et  de  plomb,  ou  les  hydrates  de  ces  oxydes. 

Les  saccharates  insolubles  sont  placés  en  suspension  dans  Feau  et  traités  par  des 
acides  qui ,  comme  les  acides  sulfîirique  et  carbonique,  donnent,  avec  les  bases 
desdits  saccharates,  des  sels  insolubles  dans  Teau.  Par  ce  moyen  le  sucre  cristalli- 
sable  se  trouve  amené  à  l'état  de  pureté  en  dissolution  dans  Teau,  d*où  on  le 
sépare  par  les  méthodes  ordinaires  à  Tétat  de  sucre  rafGné  pur.  Les  dissolutions  de 
sucre,  soit  qu'elles  viennent  de  la  canne,  de  la  betterave,  des  mélasses  délayées 
dans  Teau  ou  autrement,  sont  traitées  à  froid  par  des  quantités  convenables  d'oxyde, 
puis  on  chauffe  pour  opérer,  faciliter  ou  compléter  la  précipitation  du  saccharate- 
Le  saccharate  de  chaux  doit  être  séparé  à  la  température  d'ébullition,  parce  qu'il  se 
redissout  à  une  température  inférieure.  Les  sulfatas  et  les  carbonates  de  baryte  et 
de  strontium  servent  de  matière  première  et  de  base  pour  la  préparation  et  la  révi- 
vification  des  oxydes  de  barium  et  de  strontium  utiles  pour  la  pratique  du  procédé. 
La  litbarge  du  commerce  sufGt  pour  la  production  du  saccharate  de  plomb. 


TISSUS  A  MAILLES. 


MÉTIERS    CIRCULAIRES  A  TRICOTER 

LES  BAS,  JUPONS,  CAMISOLES,  ETC., 

Construits  par  H.  FOtJQUET 
Et  par   H.    IVICOIiilLS  RERTHEIiOT  , 

TOUS  DEUX  ll6CÂRICI£H8  À  TROTU. 
(PLAKGHKS  31   ET  32.) 


Les  métiers  à  tricoter  ont  atteint  aujourd'hui  une  grande  perfection , 
sous  le  double  rapport  de  leur  organisation  et  du  fini  de  leurs  produits.  La 
plupart  des  métiers  actuels  sont  établis  d'après  le  système  circulaire  ou 
continu,  et  peuvent  fabriquer  avec  régularité  des  quantités  énormes  de 
tissus  avec  ou  sans  dessins.  C'est  cette  nouvelle  construction  perfectionnée 
que  nous  proposons  de  décrire  avec  détails,  après  avoir,  toutefois,  jeté  un 
coup  d*œil  rétrospectif  sur  la  suite  de  perfectionnements  qui  ont  amené 
celte  industrie  à  l'état  florissant  qu'elle  occupe  depuis  quelques  années. 

Autrefois,  généralement,  comme  aujourd'hui,  particulièrement,  les  tri- 
cots se  faisaient  à  la  main  au  moyen  de  deux  aiguilles;  chaque  mouvement 
faisait  une  maille. 

On  imagina  alors  un  métier  mécanique  dont  la  propriété  était  de  faire 
autant  de  mailles  d'un  seul  coup  qu'il  y  en  avait  de  réparties  sur  une 
même  ligne  droite.  L'avantage  de  ce  métier,  comme  de  tous  les  métiers 
mécaniques,  était  de  faire  beaucoup  plus  promptement  un  produit  plus 
régulier  qu'à  la  main,  mais  son  principal  inconvénient  était  de  ne  pouvoir 
fournir  que  des  surfaces  planes,  qu'on  est  ensuite  obligé  de  couper  et  de 
relier  par  des  coutures  ou  un  remtnailiage  additionnel. 

Si  imparfaite  que  fût  cette  découverte,  elle  devint  le  germe  d'une  indus- 
trie considérable  et  la  source  d'un  bien-être  hygiénique  réel.  On  s'étonne 
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donc  à  bon  droit  que  Tinventeur  soit  resté  dans  l'oubli  et  que  les  annales 
industrielles  n'aient  pas  seulement  enregistré  son  nom. 

Nous  laisserons  à  ce  sujet  parler  M.  Alcan,  qui  a  publié  en  iWl  un 
ouvrage  intéressant  sur  les  matières  textiles,  a  Nous  avons  peine  à  nous 
Ggurer  que  ce  vêtement  {ie$  bas)  «  si  nécessaire  aujourd'hui,  fut  longtemps 
ignoré t  et  ne  fut  pendant  les  premiers  siècles  de  son  emploi,  considéré 
que  comme  vêtement  de  luxe/  Le  prix  en  était  tel,  qu'il  fallait  appartenir 
à  la  classe  privilégiée  de  la  société  pour  s'en  permettre  l'usage.  Malgré  les 
services  signalés  rendus  par  le  métier  à  tricoter,  et  quoique  son  origine 
ne  remonte  pas  au  delà  du  siècle  de  Louis  XIV,  le  nom  de  son  ioveoteor 
n'a  pu  parvenir  jusqu'à  nous  :  les  uns  attribuent  le  mérite  de  la  décou- 
verte à  un  Anglais,  les  autres  à  un  Français  (1).  » 

Une  lettre  insérée  dans  le  Journal  économique  de  l'année  1767,  s*ex- 
plique  de  la  manière  suivante  : 

a  Comme  vous  m'avez  demandé  que  je  vous  misse  par  écrit  ce  que  je 
ff  sais  touchant  les  bas  au  métier,  voici  ce  dont  je  me  ressouviens  :  M.  Fran- 
a  çois,  qui  a  gagné  la  maîtrise  d'apothicaire  à  l'Hôtel-Dieu  de  Paris,  au 
a  commencement  de  ce  siècle,  m'a  dit  avoir  connu  l'inventeur  du  métier 
«  à  faire  les  bas.  C'était  un  compagnon  serrurier  de  la  Basse  Normandie, 
a  qui  remit  à  M.  Colbert  une  paire  de  bas  de  soie  pour  la  présenter  au  roi. 
((  Les  marchands  bonnetiers,  alarmés  de  cette  découverte,  gagnèrent  un 
0  valet  de  chambre  du  roi,  qui  donna  plusieurs  coups  de  ciseaux  dans  les 
a  mailles,  de  sorte  que  le  roi  chaussant  ces  bas,  les  mailles  coupées  firent 
«  autant  de  trous,  ce  qui  fit  rejeter  l'invention.  Cet  homme  donna  son  nié- 
a  tier  aux  Anglais,  qui  en  ont  fait  usage  et  s'en  disent  les  inventeurs.  Ce 
«  ne  fut  que  par  quantité  de  stratagèmes,  et  en  exposant  la  vie  de  plu- 
«  sieurs  habiles  gens,  qu*on  put,  depuis,  avoir  les  dimensions  des  pièces 
«  qui  composaient  ce  métier,  pour  profiter  en  France  du  gain  qu  il  rap- 
a  portait  aux  Anglais. 

i  «  L'inventeur  est  mort  à  l'Hôtel-Dieu,  dans  un  âge  avancé.  Ceci  étant 
«  arrivé  au  commencement  de  ce  siècle,  il  est  à  croire  que  plusieurs  per- 
a  sonnes,  et  même  des  savants,  l'auront  su  ;  on  pourrait  donc  avoir  sur  ce 
€  fait  de  plus  grands  éclaircissements.  » 

Il  est  pénible  de  voir  comme  l'histoire  de  la  plupart  des  grands  inven- 
teurs de  tous  les  temps  se  ressemble. 

Le  tricot,  comme  on  sait,  est  un  tissu  composé  d'une  série  de  mailles 
passées  les  unes  dans  les  autres  de  manière  à  se  maintenir  réciproquement 
dans  cet  état. 

La  formation  de  ces  mailles  et  leur  disposition  s'opèrent,  en  principe,  de 
la  manière  suivante  :  On  étend  un  fil  continu  sur  des  aiguilles  à  crochets 
analogues  à  celles  représentées  en  élévation  et  en  plan,  Og,  1  et  2,  pi.  32, 
c'est-à-dire  s'implantant  par  leur  extrémité  a  dans  du  plomb  ou  entre  des 

(0  Qielqvff  p«rM»vei  tllniiept que  linvMHiop prf plèro «IiMm  à  9a  pi«i«e. 
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barrettes  percées  et  recourbées  à  Tautre  extrémité  en  forme  de  crochet 
flexible  b  ;  uoe  cavité  r,  appelée  chasse,  sert  à  recevoir  dans  de  certains  mo- 
ments la  pointe  de  ce  crochet.  Les  platines  qui  correspondent  aux  inter- 
Yalles  des  aiguilles  y  forment  les  plis  ou  ondulations  par  leur  mouvement  ; 
068  plis  sintroduisent  en  même  temps  sous  le  bec  des  aiguilles  à  crochets 
(voir  les  fig.  3  à  8  qui  représentent  le  travail  successif  du  tricot  et  Taspect 
général  des  mailles)  (1).  Ce  bec  étant  comprimé  par  la  presse  (2)  et  entrant 
dans  la  chasse  de  l'aiguille,  les  mailles  qui  ont  précédé  celles  dont  nous 
venons  de  parler,  et  qui  étaient  en  retraite  ne  trouvent  plus  d'obstacles  pour 
être  dégagées  des  aiguilles  qui ,  dans  cet  état,  ne  peuvent  plus  faire  pour 
elles  les  fonctions  d*aiguilles  à  crochets;  elles  passent  donc  par  dessus  les 
dernières  mailles  qui  sont  restées  sous  les  becs  et  se  trouvent  à  leur  tour 
passées  dans  les  premières  pour  former  enfln  des  mailles.  Celles-ci  sont 
mises  en  retraite  comme  les  précédentes,  en  attendant  de  nouvelles 
mailles  et  ainsi  de  suite. 

Ceci  entendu  pour  la  formation  des  mailles  «  arrivons  aux  moyens  mé- 
caniques successifs  qui  ont  été  imaginés  pour  établir  les  métiers  circu- 
UàreSf  et  qui  servent  pour  ainsi  dire  d'éléments  à  ces  derniers. 

Dès  le  24  février  1796,  M.  Decroix  proposait  de  fabriquer  des  bas  coupés 
à  la  pièce,  de  la  même  manière  que  se  confectionnent  les  habits.  U  prenait, 
à  cet  effet,  un  brevet  de  cinq  ans,  prétendant  que  sa  méthode  était  nou- 
velle et  économique  (3).  C'est  par  ce  procédé  que  se  débitent  maintenant 
les  pièces  continues  obtenues  au  métier  circulaire. 

On  remarquait  à  T Exposition  des  produits  de  Tindustrie  en  1803,  un 
métier  à  bas  qui  fonctionnait  à  Taide  d*une  manivelle,  et  qui  exécutait, 
dit  un  rapport  de  la  Société  d'encouragement  publié  à  cette  époque  (k) , 
toutes  ses  fonctions  avec  la  plus  grande  exactitude.  L'inventeur  du  métier» 
If.  Aubert,  de  Lyon,  reçut  la  médaille  d'or. 

Cette  simpliGcation  d'une  machine  aussi  compliquée  que  le  métier  à  bas 
peut  être  regardée,  à  juste  titre,  comme  le  germe  de  l'idée  qui,  plus  tard, 
fit  créer  les  métiers  circulaires.  En  1809,  M.  Aubert  perfectionnait  encore 
son  métier  et  parvenait  à  y  fabriquer,  par  jour,  dix  mètres  d'étoffe  tri* 
cotée  continue. 

A  la  même  exposition,  M.  Jeandeau  fut  aussi  très-honorablement  cité 
pour  la  simplicité  de  ses  métiers  et  la  facilité  de  leur  manœuvre. 

Dans  ces  derniers  les  platines  étaient  remplacées  par  des  roulettes  dén- 
iées, se  mouvant  dans  une  ligne  parallèle  aux  aiguilles;  les  dents  de  ces 
roulettes  formaient  les  plis  et  les  faisaient  passer  en  même  temps  sous  les 
becs  des  aiguilles. 

(1)  Ces  flgares  appartiennent  à  la  description  du  métier  Bertheioi,  mais  comme  elles  représen- 
tent un  tissu  qui  n'a  Jamais  changé,  quels  que  soient  les  moyens  mécaniques  employés,  nous  les 
Mkfoons  poor  établir  clairement  sor  quelles  données  nous  nisoanonf. 

(3)  Organe  spécial  aux  métiers  et  dont  le  nom  Indique  bien  la  fonction. 
(S)  Brevets  expirés,  t.  I,  p.  358. 

(4)  BulUiin  delaSoeiélé  d^encowagement,  U»  innée,  p.  83. 
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La  presse  de  l'ancien  métier  était  remplacée  par  des  rosettes  de  coim 
servant  à  séparer  les  platines  destinées  à  ramener  les  anciennes  sar  les 
nouvelles  ou  à  mettre  celles-ci  en  retraite. 

MM.  Viardot,  en  ISOiSh,  et  Dautry,  en  1805,  établirent  également  des 
métiers  perfectionnés  ;  celui  de  M.  Dautry  se  recommandait  par  Teiadi- 
tude  dans  le  travail,  la  douceur  dans  les  mouvements,  son  peu  d'espace  et 
sa  légèreté  (  Il  ne  pesait  que  quinze  kilogrammes).  Son  prix  variait,  suivant 
les  grandeurs,  de  350  à  <kOO  francs. 

Le  8  mars  1805,  MM.  Favreau  et  Louis  Thiébault,  Talné,  prirent  no 
brevet  d'invention  pour  un  métier  à  bas  à  maniveUe  ou  à  rotcUion continue^ 
quoiqu'en  principe  l'idée  ne  fût  pas  nouvelle. 

Au  dire  de  Tauteur,  ce  métier  n'exigeait  qu'un  mois  ou  six  semaines 
d'apprentissage;  il  suffisait  que  Tapprenti  sût  tenir  ses  aiguilles  droites, 
monter  et  démonter  un  bas,  et  qu'il  connût  les  rétrécissements. 

Le  mouvement  étant  plus  rapide  et  même  interrompu ,  à  cause  de  la 
légèreté  de  ses  différents  jeux ,  l'ouvrier  pouvait,  par  semaine,  fabriquer 
quinze  paires  de  bas  de  femme  sur  le  n"*  30  ou  20  Gn.  Ce  genre  de  métiers 
pouvait ,  toujours  selon  l'auteur,  recevoir  la  commande  d'un  moteur  con- 
tinu (1). 

Le  k  mars  1808,  M.  Julien  Leroy,  horloger  de  mérite,  à  Paris,  prit  un 
brevet  d'invention  de  quinze  ans  (2),  ;70iir  une  machine  appelée  tricoteub 
FRANÇAIS  propre  à  fabriquer  le  tricot  de  toute  largeur  et  de  toute  finesse, 
dans  lequel  on  remarque  la  première  mention  d'une  maitleuse.  Cet  organe, 
que  l'auteur  désigne  par  le  nom  de  lanterne  mobile  en  fil  d'acier,  est  re- 
présente sur  les  fig.  1  et  2,  pi.  31,  et  se  compose  d'un  axe  a  portant,  d*nn 
côté,  la  dite  lanterne  ou  mailleuse  b,  et  de  l'autre,  une  roue  dentée  r,  qui 
lui  communique  son  mouvement,  et  qui  la  guide  dans  les  aiguilles  sons 
un  angle  de  k5\  sans  qu'elle  y  éprouve  de  frottement.  Cette  lanterne  prend 
la  quantité  de  fll  nécessaire  pour  la  maille,  la  transporte  à  la  tête  des  ai- 
guilles, y  forme  des  anneaux  réguliers,  et  faifpar  conséquent  trois  actions, 
savoir  :  Le  cueilUmont  ou  cueillage,  la  pousse  du  Gl  jusqu'à  la  tête  des 
aiguilles  et  la  fermeture. 

Le  fonctionnement  régulier  de  cette  pièce  rendait  nécessaire  l'emploi 
d'un  pignon  mobile  également  à  axe  prolongé,  portant  une  rondelle  qni 
ferme  les  aiguilles  en  même  temps  que  la  maille  passe,  et  qui  se  trouve 
poussée  par  les  pignons  dans  les  anneaux  déjà  préparés  de  la  lanterne. 

Cet  assemblage  se  complétait  par  une  roue  d'abattage  disposée  à  angle 
droit,  relativement  à  la  tête  des  aiguilles  et  destinée  à  assurer  et  finir  la 
maille.  Un  deuxième  pignon  semblable  au  premier,  mais  disposé  en  sens 
contraire,  prenait  à  son  tour  le  tricot,  le  dégageait  du  bec  des  aiguilles  et 
le  remettait  en  première  position. 

La  mailleuse  de  M.  Leroy  reçut,  par  la  suite,  des  perfectionnements 

(I)  Brevets  expirés,  t.  VIU,  p.  Ul,  pi.  SI,  et  Bappori  de  M.  Oetmiretf,  do  rintlilot. 
(9)  Brevets  expirée,  t.  X,  p.  S09,  pi.  IS. 
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lans  le  placement  des  lames  :  celles-ci  (Gg.  1),  au  lieu  d'être  soudées  à 
iemeure,  étaient  au  contraire  rendues  Gxes  ou  mobiles  à  volonté.  Cest  la 
nailleuse  perfectionnée  que  nous  avons  représentée  sur  les  figures  citées 
irécédemment  ;  on  y  reconnaît  le  porte-lames  en  cuivre  d  dans  lequel  sont 
ogées  toutes  les  lames ,  Tembase  fixe  e  et  l'embase  mobile  e'  entre  les- 
loelles  ces  lames  sont  comprises.  Lorsqu'on  veut  changer  ou  remplacer 
.'une  d'elles,  6,  (fig.  1  et  2) ,  il  suffit  d'enlever  l'embase  mobile  avec  son 
^crou  et  de  les  replacer  dès  l'opération  terminée.  Ce  genre  de  mailleuse 
tourne  sur  pointes  ou  coussinets. 

La  première  idée  du  métier  circulaire  paraît  appartenir  à  M.  Andrieux, 
qui,  le  8  septembre  1815,  prenait  à  Paris  un  brevet  d'invention  de  quinze 
ans,  pour  un  Métier  propre  à  exécuter,  par  un  mouvement  de  rotation  con- 
tinue, des  tricots  circulaires  et  sans  fin ,  de  toutes  dimensions  ^  nommé  tri- 
coteur CIRCULAIRE  SANS  FIN  (1). 

Ce  métier  se  composait  d'une  table  circulaire  en  bois,  autour  de  laquelle 
étaient  ajustées  séparément  des  aiguilles  semblables  à  celles  du  métier  à 
bas  ordinaire.  Au  centre  de  cette  table  était  un  plateau  portant  les  diffé- 
rents organes  de  distribution  du  fil  et  de  formation  de  la  maille.  Ce  pla- 
teau se  manœuvrait,  d'abord,  au  moyen  d'une  manivelle,  dit  l'auteur,  mais 
plutôt  réellement  par  un  levier  à  manche  solidaire  avec  le  plateau.  L'ou- 
vrier, en  saisissant  ce  levier  et  en  tournant  avec  lui  autour  du  métier,  pro- 
menait les  divers  organes  mobiles  sur  les  aiguilles  fixes  et  y  donnait  nais- 
sance à  une  étoffe  continue  sans  fin  ayant  la  forme  d'un  tuyau  cylindrique. 
Les  organes  mobiles  se  composaient  de  roulettes  de  difjférentes  formes 
faisant  fonctions  de  mailleuse  (celle-ci,  semblable  à  celles  de  M.  Leroy), 
de  roue  de  presse,  d'abatteuse  et  de  rentreuse. 

M.  Andrieux,  qui  n'avait  qu'un  jeu  d'organes  mobiles,  prévoyait  qu'on 
pourrait  en  mettre  plusieurs,  et  arriver  ainsi  à  faire  un  travail  double, 
triple,  etc. 

Dans  une  addition  datée  du  11  janvier  1821 ,  il  signalait  d'importantes 
améliorations  : 

1**  L'emploi  de  platines  pour  amener  la  maille  sous  le  bec  des  aiguilles. 
Ces  platines  se  placent  entre  chaque  aiguille ,  et  s'ajustent  de  manière  à 
pouvoir  avancer  ou  reculer  à  l'aide  d'un  guide  fixé  sur  le  métier,  et  placé 
de  telle  sorte  que  le  fil  passe  par-dessus  le  bec  de  l'aiguille  au  moment 
où  l'action  de  la  presse  a  lieu ,  et  qu'elle  vienne  se  porter  à  l'extrémité  de 
l'aiguille;  ce  qui  s'appelle  faire  rabattage. 

De  cette  manière,  la  maille  est  produite,  et  il  faut  la  repousser  derrière 
pour  donner  à  la  première  roulette  les  moyens  de  recommencer  une  nou- 
velle maille,  ce  qui  se  fait  à  l'aide  d'un  autre  guide  courbe  disposé  sur  le 
métier,  en  avant  du  tricot,  et  placé  de  manière  à  en  opérer  l'éloignement. 

^  L'emploi  de  petits  rouleaux  alimentaires  pour  la  distribution  du  fil; 

(1)  Brevets  expirés,  t.  XX,  p.  9ù\  pi.  li. 
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^  La  commande  par  nn  arbre  horizontal  à  manivelle,  gfami,  Tersleimlieii 
du  métier,  d'un  pignon  d*angle  engrenant  avec  une  couronne ,  commande 
analogue  à  celle  qu'on  a  conservée  jusqu'à  présent ,  et  qui  dispen^Tmi- 
vrier  de  se  déplacer; 

h""  L'emploi  d*une  roue  de  presse  à  denture  interrompue»  poar  fabriquer 
des  variétés  de  dessin.  On  comprend  en  eCTet  que  cette  roue,  en  raison  de 
sa  denture,  passant  sur  une  partie  des  aiguilles  sans  les  presser,  produit  des 
mailles  interrompues  dont  l'effet  peut  être  très-agréable  à  l'œil. 

M.  Andrieux  résume  ses  perfectionnements  en  observant,  comme  mms, 
que  l'ouvrier  n'est  plus  obligé  de  tourner  autour  du  métier  pour  lui  im- 
primer le  mouvement,  et  que  le  métier  se  trouve  suspendu  an  plafond  pir 
un  arbre  qui  part  du  centre  et  qui  est  fixé  è  demeure. 

Une  autre  disposition  de  métier  du  même  auteur  consistait  è  placera 
aiguilles  à  Tintérieur  d'un  cercle  en  cuivre  portant  è  sa  circonférence  exté- 
rieure des  dents  qui,  au  moyen  d'un  pignon  avec  lequel  elles  engrenaient, 
servaient  è  le  mettre  en  action.  Ce  cercle  tournait  sur  trois  galets.  Le  61  y 
arrivait  tangentiellement,  au  moyen  d'un  guide,  et  entrait  natureilement 
sous  le  bec  des  aiguilles. 

L'action  du  cueillage  s'effectuait  au  moyen  d'une  grande  rone  a  (fig.  3), 
portant  sur  sa  circonférence  un  certain  nombre  de  platines  ^fl).  Ces  phh 
tines  descendaient  les  unes  après  les  autres  entre  chaque  aiguille,  avec  la 
matière,  et  remontaient  de  même  au  moyen  d'une  petite  poulie  c,  placée 
de  manière  à  rester  dans  le  cercle,  et  à  fbire  faire  alternativement  la  bas- 
cule à  ces  platines  au  moment  où  elles  touchent  les  aiguilles. 

Le  cueillage  étant  ainsi  fait,  une  autre  roue,  placée  diagonalement  sons 
les  aiguilles,  ramène  la  maille  qui  a  dû  être  précédemment  faite  par  dessos 
le  bec  des  aiguilles,  pendant  qu'une  troisième  roue,  rapportée  au-dessus 
de  la  précédente,  fait  l'office  de  la  presse. 

Trois  autres  roues,  placées  ensuite  diagonalement,  reprennent  l'ouvrage 
alternativement,  pour  le  porter  jusqu'à  l'extrémité  de  raigaîlle,  et  font  par 
conséquent  l'office  de  l'abattage  ;  puis  un  guide  fixe,  disposé  en  forme  de 
came,  repousse  l'ouvrage  par  derrière  l'aiguille^  pour  donnera  la  première 
roulette  la  faculté  de  recommencer  l'opération. 

Par  une  deuxième  addition,  datée  du  17  septembre  182(,  M.  Andrieux 
apporta  au  métier  circulaire  des  changements  consistant  dans  une  nouvelle 
forme  donnée  aux  roulettes,  de  manière  à  supprimer  toutes  les  platines. 
Ces  roulettes  étaient  munies  d'ailes  en  acier,  inclinées  sur  les  aiguilles  de 
manière  à  forcer  le  tricot  à  aller  tantôt  en  avant  et  tantôt  en  arrière. 

Quatre  roulettes  suffisaient  pour  faire  le  tricot. 

Nous  ne  pensons  pas  que  ce  dernier  perfectionnement  ait  été  sanctionné 
par  la  pratique  ;  mais  on  a  pu  remarquer  avec  nous  que  M.  Andrieux  est 

(4j  Nous  n^aTons  indiqué  qu'une  de  cet  platines  à  la  partie  inférieure  pour  en  fSiire  plus  facile- 
ment comprendre  le  Jeu;  nous  manquions  d*aill«urs  de  renseignemenii  compléta,  mais  oan'en 
comprendra  pas  moins  le  principe  posé  par  Bf.  Andrieux  en  I9SI. 
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rsotenr  de  plasieurs  principes  manufacturiers  qui  subsistent  encore  an* 
i<Nird*hni.  Aussi  c'est  réellement  à  dater  de  cette  époque  que  l'industrie 
du  tricot  circulaire  prit  une  véritable  extension,  pour  arriver  au  haut  de- 
gré de  perfection  qu'elle  occupe  maintenant. 

Un  métier,  que  les  auteurs  appelèrent,  comme  M.  Leroy,  Tricoteur 
français^  fut  breveté  pour  quinze  ans,  au  nom  de  MM.  Pinet,  Demenou, 
Fftbre  et  Pontus,  h  Paris,  le  22  octobre  4818  (1).  La  description  et  les  des- 
sins de  cette  machine  ont  été  tenus  secrets  (nous  ne  savons  pourquoi) 
pendant  toute  la  durée  du  brevet.  Ce  métier  fabriquait  spécialement  des 
couvertures  de  laine ,  des  tapis  de  pied  et  du  drap.  Nous  constatons  sim- 
plement cette  invention  comme  date,  car  elle  parait  être  la  première  ayant 
rapport  à  l'industrie  des  grosses  laines.  Elle  mentionne  également  la  ron- 
delle pesante  qui  tend  constamment  le  tricot  i  la  partie  inférieure,  et  aide 
El  rabattage.  La  mailleuse  employée  est  celle  de  M.  Julien  Leroy. 

Saivant  les  auteurs,  la  machine  débite  par  jour,  et  àTaide  d'un  seul 
homme,  36  couvertures  de  laine. 

Le  97  juin  1834,  M.  Braconnier  prenait  nn  brevet  de  cinq  ans,  pour  un 
genre  de  tissus  fabriqués  de  manière  i  introduire  différentes  matières 
d'or,  d'argent,  de  laine  ou  de  soie  avec  la  matière  principale.  Ce  nouveau 
genre  de  fabrication,  qui  produisait  des  dessins  variés,  devait  s'effectuer  à 
Pcnvcrs  (2). 

C'est  vers  cette  époque  que  l'industrie  des  métiers  circulaires  commença 
à  ae  répandre  à  Troyes,  où  MM.  Burthey,  Fouquet,  Jacquin  et  Gillet 
construisirent  quelques  métiers.  A  la  vérité,  ces  métiers  étaient  impar- 
ftits,  mais  ils  firent  travailler,  et  devinrent  le  germe  de  la  perfection  qui 
les  distingue  maintenant. 

Le  97  décembre  1838,  M.  Gillet,  qui  travaillait  constamment  et  avec  fruit 
aux  métiers  circulaires  è  tricot,  prit  un  brevet  dMnvention  de  dix  années 
pour  un  métier  qui  fabriquait  les  tissus  à  cAte  (3).  Voici  comment  ce  mé- 
tier fonctionnait  : 

La  roue  mailleuse  [k]  roule  obliquement  sur  lafontnre  fixe,  et  ses  ailes 
s'engrènent  très-juste  et  très-profondément  avec  les  aiguilles  de  cette  fon- 
ture.  C'est  sur  cette  roue  que  passe  le  fil,  qui,  étant  obligé  de  suivre  chaque 
aile  dans  son  engrenttre  avec  les  aiguilles,  se  cueille  et  reste  sous  les  becs  de 
eelies-ci,  où  il  se  trouve  placé  par  l'obliquité  de  la  roue  mailleuse,  laquelle 
oHiquité  est  suffisante  pour  former  les  deux  mailles. 

Le  fil  cueilli  et  introduit  sous  les  becs  des  aiguilles,  celles  de  la  fonture 
mobile  sont  obligées  d'avancer  en  glissant  sur  sa  face,  et  c'est  arrivées  an 
point  de  contact  des  aiguilles  de  la  fonture  fixe  avec  la  roue  de  presse,  que 
firesque  aussitôt  la  fonture  mobile  amène  avec  elle  l'ouvrage  fabriqué,  jus- 
ci)  Brevets  expirés,  t.  XXVII,  p.  84,  pi.  U. 

m  Brevets  expirés,  t.  XXXIII,  p.  S8I. 

(S)  Brevets  expirés,  t.  LXIX,  p.  381,  pi.  4f. 

(4)  Roue  mailleuse  i  dents  fiies. 
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qu'à  ce  que  la  maille  déjà  faite  soit  posée  sur  le  milieu  du  bec  d'aiguille  de 
la  fonture  fiic,  et  que  le  61  récemment  cueilli  se  trouve  prêt  à  formerbride 
à  cette  nouvelle  maille. 

Ces  mailles  étant  ainsi  disposées ,  les  aiguilles  mobiles  glissent  jusqu'au 
point  où  une  seconde  roue  de  presse  a  son  contact  avec  la  fonture  mobile. 
A  cet  instant,  les  mailles  qui  étaient  prêtes  à  se  former  sont  entièrement 
faites.  Aussitôt  qu'elles  sont  abattues ,  les  aiguilles-platines  (1)  descendent 
le  long  d*un  plan  incliné,  pendant  que  la  roue  de  presse  ferme  lesdites  ai- 
guilles, fait  mettre  sur  leurs  becs  la  maille  déjà  produite,  et  leur  fait  garder 
pour  bride  le  fil  récemment  cueilli  ;  alors  les  aiguilles  mobiles  sont  sorties 
de  la  fonture  fixe 

Pour  obliger  les  mailles  à  se  former  ou  à  s'abattre ,  et  pour  éviter  les 
mailles  doubles,  il  existe  dans  Tintérieur  du  métier  deux  rondelles  très- 
minces  vers  leur  bord,  et  tournant  très-librement  sur  leurs  axes.  La  pre- 
mière oblige  la  maille  de  la  fonture  fixe  à  se  fermer  entièrement;  la  seconde 
oblige  les  mailles  de  la  fonture  mobile  à  s'abattre  de  même. 

L'ouvrage  fabriqué  descend  dans  l'intérieur  du  métier,  c'est-à-dire  qu'il 
passe  entre  les  aiguiiles-platines  et  le  corps  principal  du  métier. 

Les  mailles  étant  tombées  de  part  et  d'autre  sur  les  deux  fontures,  les 
aiguilles  de  la  fonture  mobile  remontent  sur  le  plan  incliné  ;  l'ouvrage 
tourne  jusqu'aux  points  où  les  trois  rondelles  le  forcent  à  se  rapprocher  du 
corps  du  métier.  La  mailleuse  cueille  son  fil.  Le  premier  abattage  se  forme 
en  un  point  du  métier ,  et  le  second  en  un  point  opposé ,  pour  contiouer 
ainsi  de  suite  sans  interruption. 

En  faisant  fonctionner  le  métier  comme  il  vient  d'être  expliqué ,  on  ob- 
tient un  tricot  côte  une  et  une.  Pour  fabriquer  toutes  les  autres  espèces 
de  cêtes,  il  suffit  de  diviser  le  nombre  des  aiguilles  de  la  fonture  mobile, 
suivant  le  genre  de  cête  que  Ton  désire,  sans  qu'il  soit  besoin  de  changer 
aucune  pièce  principale  du  mécanisme. 

Dans  tous  les  métiers  que  nous  venons  de  décrire,  nous  n'avons  men- 
tionné que  des  roues  mailleuses  à  dents  fixes.  L'idée  de  rendre  ces  der- 
nières mobiles  est  revendiquée  par  M.  Jacquin,  dans  un  brevet  de  quinze 
ans  qu'il  prit  en  18il ,  le  8  mars,  sous  le  titre  général  de  per/eclionnement 
dans  les  métiers  à  tricot.  Néanmoins,  nous  trouvons  qu'avant  lui,  d'autres 
mécaniciens  ou  fabricants  de  Troyes  avaient  eu,  de  même  que  M  Andrieux, 
les  premières  idées  de  la  mobilité  des  platines  et  des  principaux  principes 
qui  constituent  le  brevet  de  M.  Jacquin.  Nous  constaterons  simplement  ces 
principes  d'après  Tordre  des  dates. 

En  1838 ,  le  27  décembre ,  M.  Coquet  prit  un  brevet  pour  une  nouvelle 
machine  propre  à  opérer  le  cueillage  du  coton,  de  la  laine,  de  la  soie,  etc., 
que  l'on  peut  adapter  à  toutes  espèces  de  métiers  circulaires. 


(I)  Les  aiguilles  sont  fixées  i  reiirémilé  des  pUlloes  cl  font  eorps  aree  elles  aa  moyen  de  U  sou- 
dure d'éuln. 
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Cette  maillense  est  appelée  par  Fauteur  Arachné,  parce  qu'elle  possède 
une  multitude  de  platines  dont  le  mouvement  ressemble  beaucoup  à  celui 
des  pattes  d*une  araignée  qui  travaille.  Ces  platines,  après  avoir  cueilli  le 
fil  en  quantité  suffisante,  l'amènent  sous  les  becs  des  aiguilles  de  la  fonture 
dû  métier,  et  opèrent  ainsi  le  formage. 

La  mailleuse  en  question  est  représentée  fig.  4  et  5,  pi.  31,  suivant  une 
vue  extérieure  et  une  coupe  par  Taxe. 

Le  corps  principal  se  compose  d'un  disque  ou  virole  en  cuivre  a,  refendu 
dans  tout  son  contour  par  des  traits  de  scie  bien  équidistants  entre  eux,  et 
du  même  écartement  que  les  a'guiHes  de  la  fonture  du  métier.  Des  pla- 
tines c  glissent  facilement  dans  ces  ouvertures,  et  sont  maintenues  vers  le 
centre  par  une  saillie  circulaire  b,  fondue  avec  la  cuvette  g,  dont  le  bord 
inférieur  forme  une  suite  de  dents  aiguës  pour  accrocher  des  ressorts  à 
boudin  A.  Ces  ressorts  sont  en  laiton,  et  relient  les  saillies  dont  nous  venons 
de  parler  avec  les  platines  c. 

IJArachné  est  montée  libre  sur  un  arbre  en  fer  traversant  la  douille  e.  Le 
corps  principal  a  est  surmonté  d'une  roue  d'angle  c/,  par  laquelle  il  reçoit 
avec  ses  platines  son  mouvement  de  rotation  d'un  pignon  analogue.  Dans 
ce  mouvement,  produit  par  celui  même  du  métier  circulaire,  les  platines  c 
arrivent  sur  le  plan  incliné  ou  mentonnet  x^  et  sont  obligées  d*y  monter 
jusqu'au  sommet.  C'est  en  ce  moment  que  le  coton  est  sous  la  platine,  qui 
presque  aussitôt,  tombant  par  la  traction  d'un  des  ressorts  à  boudin,  cueille 
le  coton  et  l'entraîne  sous  le  bec  d'une  des  aiguilles  du  métier,  jusqu'à  ce 
qu'il  soit  pressé  et  abattu  et  que  la  maille  soit  entièrement  formée. 

D'après  ce  qui  précède,  on  reconnaît  que  YArachné  ou  Mailleuse  Aii 
M.  Coquet  accomplit  les  opérations  du  cueillage  par  trois  mouvements  : 

l"*  Mouvement  d'élévation  des  platines  pour  l'alimentation  du  fil  sur  les 
aiguilles  ; 

2°  Mouvement  de  cueillage  ou  d'abaissement  desdites  aiguilles  pour 
onder  le  fil,  c'est-à-dire  le  faire  pénétrer  entre  les  aiguilles; 

3»  Mouvement  de  crochetage^  c'est-à-dire  d'entrée  sous  le  bec. 

Le  principe  des  deux  premiers  mouvements  est  tout  entier  dans  l'emploi 
d'une  came  ou  excentrique  combiné  avec  la  traction  des  ressorts  de  rappel. 

Celui  du  dernier  mouvement  réside  dans  la  forme  du  bec  des  aiguilles 
et  dans  la  rotation  même  de  tout  l'ensemble. 

En  1839,  également  (1),  M.  Burthey  imagina  la  mailleuse  que  nous  repré- 
sentons, fig.  6  à  9.  Elle  contient  en  principe  : 

1**  La  mobilité  des  platines; 

2»  Le  mouvement  de  va-et-vient  déterminé  par  une  came,  ou  plan  incliné. 


(I)  Noos  donnons  celle  date  sous  loulo  sréserfcs,  car  elle  a  élé  contestée  dans  un  procès  récent 
entre  MM.  Fouquet  et  Jacquin,  quolqu'à  noire  avis  les  faits  connus  à  Troyes  prouvassent  surabon- 
damment son  authenilcité.  M.  Burihey,  comme  beaucoup  d'invenliMirs,  éialt  trop  pauvre  alors  pour 
pouvoir  faire  les  frais  d'un  brevet  d'Invention  qui  lui  éiall  dû  à  loiis  égard'. 

VII.  26 
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qui,  convenablement  disposé  à  l'intérieur  du  cercle  des  platines,  les  presse 
au  moment  de  leur  fonction  ; 

3®  L'idée  d'établir  la  mailleuse  avec  deux  parties  principales  :  l'une  fixe^ 
c'est  la  came,  et  l'autre  mobile,  ce  sont  les  platines  qui  tournent  sur  cette 
dernière. 

On  reconnaît,  par  les  Ggures,  que  la  mailleuse  se  fixe  sur  le  métier  par  la 
tige  verticale  a,  lui  servant  de  support,  et  que  les  platines  b  (fig.  9)  sont 
toutes  rangées  en  cercle  sur  la  partie  fixe  c.  Une  came  d,  fixée  à  Textérieur 
de  cette  partie ,  provoque  la  sortie  graduelle  des  platines  en  temps  utile, 
tandis  que  des  petits  ressorts ,  logés  à  l'intérieur,  rappellent  constamment 
ces  dernières,  après  chaque  mouvement  de  cueillage,  par  leur  liaison  avec 
le  bec  b\ 

En  1841 ,  comme  nous  l'avons  dit ,  H.  Jacquin  demandait  son  brevet 
de  15  ans.  Nous  donnons  (fig.  10  à  15)  les  vues  détaillées  de  sa  mailleuse, 
perfectionnée  depuis  cette  époque. 

Les  fig.  10.  et  11  eu  représentent  les  deux  extrémités  respectives. 

La  fig.  12,  la  coupe  verticale,  suivant  Taxe. 

La  fig.  13,  un  détail  de  la  pièce  circulaire,  à  rigole  excentrique,  daas 
dans  laquelle  sont  engagées  toutes  les  platines. 

La  fig.  14,  la  môme  pièce,  munie  des  dents  ou  platines. 

La  fig.  15,  une  platine,  de  grandeur  naturelle. 

La  mailleuse  se  compose  d'un  axe  centrai  a,  sur  lequel  viennent  s'ajuster 
toutes  les  pièces  fixes  ou  mobiles.  Cet  axe,  dont  les  extrémités  sont  termi- 
nées en  pointe,  se  place  sur  le  métier,  entre  deux  supports  9  z'  (1)  (fig.  19), 
et  reçoit,  l"*  la  roue  dentée  c,  qui  engrène  avec  les  aiguilles  t  de  la  fonture, 
pour  donner  le  mouvement  aux  platines;  2^  un  canon  en  cuivre  «,  solidaire 
avec  cette  roue  par  3  vis,  et  formant  le  corps  de  la  mailleuse;  3°  une  ron- 
delle/, pour  recevoir  les  platines  inclinées  et  les  maintenir  dans  lemouve* 
ment  qu'elle  leur  imprime  ;  4""  les  platines  6,  armées  chacune  d'une  saillie  o 
pénétrant  dans  l'ouverture  excentrée  de  la  pièce  d'acier/  ;  5"*  le  talon  en 
cuivre  g^  muni  lui-même  de  la  rainure  excentrique  o\  et  6'',  enfin,  l'arrêt 
à  vis  A,  qui  maintient  la  juxtaposition  des  pièces  précédentes. 

I^  talon  en  cuivre  porte  à  sa  partie  supérieure  une  encoche  >,  qu'une 
vis  zf  rend  à  volonté  solidaire  avec  le  métier,  en  empêchant  tout  mouve- 
ment de  rotation  sur  l'axe  a;  mais  lorsque  le  métier  est  mis  en  mouvement, 
les  aiguilles  t,  faisant  l'office  de  crémaillère,  attaquent  successivement  les 
dents  de  la  roue  c  et  transmettent  l'impulsion  aux  platines  6.  Comme  ces 
dernières  sont  prisonnières,  par  leur  saillie,  dans  la  rigole  o\  il  s'ensuit 
qu'elles  parcourent  rigoureusement  le  même  chemin ,  et  sortent  seulement 
en  temps  utile  pour  cueillir  le  fil  et  le  faire  entrer  dans  les  crochets  des 


(4)  Pour  IMnlelligence  du  trayail  de  la  mailleuse  que  nous  décrivons,  nous  rayons  placée  sur  le 
métier  représenté  flg.  19  et  90,  qui  a  été  établi  par  MM.  Fouquet  et  Motte.  Réellement  on  derrait  y 
voir  une  mailleuse  analogue  à  celle  du  côté  ganche  et  dont  il  sera  question  plus  loin. 
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aiguilles  ;  aussitôt  le  Bl  engagé,  les  aiguilles  rentrent  dans  Tintérieur  de 
la  roue. 

Pour  que  l'opération  se  fasse  convenablement,  il  est  nécessaire  d'incliner 
les  platines,  non-seulement  par  rapport  à  la  rondelle/,  qui  les  porte,  mais 
encore  d'incliner  la  mailleuse  même,  relativement  à  tout  le  métier.  On 
comprend,  en  effet,  que  par  cette  seule  inclinaison,  chaque  aiguille  se 
trouvant  placée  sur  un  cercle  concentrique  de  plus  en  plus  grand,  cueille 
graduellement  le  fil  sans  autre  mécanisme  que  cette  obliquité  relative. 

A  partir  de  cette  époque  (  I8il  ) ,  on  construisit  avec  ardeur  une  grande 
quantité  de  métiers,  les  fabricants  de  bonneterie  se  les  disputaient;  aussi 
ne  sera-t-on  pas  étonné  des  recherches  qu'on  fit  depuis  pour  en  perfec- 
tionner ou  en  simplifier  le  mécanisme. 

Sous  le  titre  de  Métier  tricoteur  multiple^  M.  Jouve,  de  Bruxelles,  pre- 
nait, le  9  novembre  1843,  un  brevet  de  quinze  ans,  pour  un  système  repo- 
sant sur  l'emploi  simultané  des  aiguilles  et  des  platines,  pour  obtenir  un 
travail  complet  et  régulier. 

Les  platines  étaient  placées  verticalement,  découpées  suivant  des  saillies 
îrrégulières ,  et  se  mouvaient  non-seulement  dans  le  sens  des  rayons  du 
métier,  mais  encore  perpendiculairement  à  ces  rayons.  Ce  double  mouve- 
ment combiné  avec  la  forme  des  platines  produisait  à  la  fois  la  pose  du 
fil,  l'ondulation,  le  cueillagc,  le  rentrage  et  Tabattage. 

Deux  années  plus  tard,  ce  brevet  était  cédé  en  totalité  à  M.  Conetti,  de 
Belleville. 

MM.  Legras  et  Poitevin  exposaient,  en  1844,  un  métier  circulaire  pour 
lequel  ils  avaient  pris  brevet,  le  18  mai  1843,  sous  le  titre  de  Métier  cireu^ 
laire  à  chemin  de  fer  propre  à  tous  genres  de  tricots  de  laine ,  coton , 
ioie,  etc. 

Le  caractère  de  ce  métier  réside  dans  la  combinaison  des  aiguilles  à  Tin** 
térieur  (1)  et  du  tissu  glissant  à  Tintérieur  du  chemin  de  fer,  par  opposi- 
tion à  la  disposition  des  aiguilles  à  Textérieur  et  du  tissu  glissant  à  Texté- 
rieur  du  chemin,  comme  cela  a  lieu  dans  les  anciens  métiers  de  même 
système. 

Cette  disposition  à  l'intérieur  du  chemin  de  fer  permet  d'obtenir,  suivant 
les  auteurs,  un  tissu  plus  serré,  résultant  du  rapprochement  des  aiguilles 
vers  le  centre  ;  elle  diminue  considérablement  la  casse  des  aiguilles,  parce 
que  le  tissu  fatigue  moins  à  l'intérieur  qu'à  l'extérieur,  et  nécessite,  par 
suite,  moins  d'entretien  (2). 

Les  auteurs  employèretit  des  platines  découpées  analogues  dans  plu- 
sieurs parties  avec  celles  de  M.  Jouve. 

MM.  Braconnier  et  Martenot  prirent,  en  1844,  sous  le  titre  inapplication 

(I)  Nom  avoDi  reconnu  que  le  principe  de  cette  dispotliion  appartenait  à  Bf  Andrieai. 

(9)  La  catse  dei  aigulUei  était  un  obstacle  sérieux  i  la  bonne  construction  des  métiert.  M.  GilleC, 
de  Trojes,  et  depuis  plusieurs  autres  mécaniciens,  surent  en  établir  de  parfaites  qui  résistèrent 
sufAsammenl  à  un  iraTaii  régulier. 
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au  métier  circulaire  et  à  ailette  de  roues  mobiles  divisées  propres  à  faire  des 
tissus  doubles  et  à  dessins,  un  brevet  de  dix  ans,  qui  leur  fat  délivré  le 
15  octobre  de  la  même  année,  et  dont  les  fig.  16  et  17,  pi.  31 ,  donnent 
ridée  principale. 

MM.  Braconnier  et  Martenot  proposent,  en  effet,  de  faire  des  tissus  dou- 
bles au  moyen  de  mailleuses  additionnelles  Gxées  obliquement  au^essas 
des  aiguilles  et  munies  chacune  d'une  roue  de  presse  à  intervalles  inter- 
mittents. Cette  roue  ne  fermant  les  becs  des  aiguilles  que  de  deux  mailles 
en  deux  mailles  ,  ou  plus,  suivant  la  combinaison  des  dents  et  des  inter- 
valles, permet  non-seulement  d'obtenir  des  tricots  doubles  ou  croisés, 
triples,  quadruples,  etc.,  mais  encore  des  dessins  dont  la  variété  est 
infinie. 

On  se  rappelle  que  M.  Braconnier  s'occupait  d'une  question  analogue  dès 
1834,  mais  seulement  pour  l'introduction  de  matières  étrangères  au  corps 
même  du  tissu. 

Son  invention  de  1844  est  très-remarquable  et  surtout  très-simple,  car 
elle  se  résume  par  une  mailleuse  portant  d'un  côtelés  platines  fixes  b,  et  de 
l'autre  la  roue  de  presse  à  denture  intermittente  a. 

La  fig.  16  représente  à  la  fois  les  deux  côtés  ;  sur  une  moitié  de  son 
contour,  celui  supérieur,  on  voit  la  disposition  des  platines  ;  sur  la  seconde 
moitié,  la  roue  de  presse  avec  ses  intermittences.  Il  en  est  de  même  de  la 
fig.  17,  qui  représente  à  la  fois  la  coupe  suivant  l'axe  et  la  vue  exté- 
rieure. 

Les  platines  comme  les  dents  de  la  roue  sont  inclinées  dans  le  même 
sens  par  rapport  à  l'axe  commun. 

Le  tissu  qui  se  fabrique  sur  les  métiers  circulaires  se  tend  à  sa  base, 
ainsi  que  nous  allons  bientôt  le  reconnaître,  au  moyen  d'une  large  rondelle 
pesante  empêchant  toute  perturbation  dans  le  jeu  respectif  du  fil  et  des 
aiguilles.  M.  Mallet  prit,  le  22  février  1845,  un  brevet  d'invention  pour  des 
procédés  de  guillochage  principalement  applicables  aux  métiers  circulaires 
à  tricoter  accompagnés  d'une  machine  à  enrouler  t étoffe ,  dans  lequel  on 
remarque  la  disposition  de  rouleaux  suivant  exactement  le  mouvement  da 
métier  et  commandés  par  la  même  manivelle,  jle  manière  qu'au  fur  et  à 
mesure  de  la  production  du  tricot,  il  s'enroule  sur  ces  rouleaux  en  se  ten- 
dant convenablement.  Nous  regrettons  que  le  dessin  soit  assez  peu  intelli- 
gible pour  nous  obliger  à  mentionner  seulement  cette  nouvelle  appli- 
cation. 

Le  28  janvier  1845,  alors  que  le  brevet  de  MM.  Braconnier  et  Martenot 
étant  délivré  devenait  visible  au  ministère  du  commerce,  M.  Pétillion  prit 
un  brevet  de  quinze  ans,  reproduisant  identiquement  les  caractères  dis- 
tinctifsque  nous  venons  d'examiner  ;  son  titre  porte  :  Manière  de  faire  du 
fricot  croisé  avec  des  métiers  circulaires.  Nous  voudrions  penser  que  les 
auteurs  ont  eu ,  à  différentes  époques ,  les  mêmes  idées  ;  mais  les  deux 
dessins  sont  si  identiques  pour  représenter  et  Tinvention  et  la  même  por- 
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tion  du  méticT,  qu'il  faut  reconnaître  qu'il  y  a  copie.  Mais  dans  quel  but, 
puisqu'un  brevet  antérieur  existait? 

Le  24>  mai  1845,  M.  Fouquct,  mécanicien  et  constructeur  de  métiers 
circulaires,  à  Troyes,  prit,  sous  le  titre  de  perfectionnements  apportés 
dans  les  métiers  circulaires  y  un  brevet  d'invention  reposant  sur  remploi 
d'une  nouvelle  mailleuse  très-ingénieuse,  supprimant  tous  les  légers  incon- 
vénients qu'on  trouvait  encore  dans  ce  genre  de  mécanisme.  Quoique 
depuis  cette  époque  M.  Fouquet  ait  perfectionné  cette  roue  mailleuse  et 
que  nous  ayons  relevé  justement  nos  dessins  sur  ces  perfectionnements,  ils 
ne  s'écartent  en  aucune  manière  des  principes  posés,  de  sorte  que  les 
fig.  21  à  26  nous  serviront  à  en  expliquer  le  jeu. 

La  fîg.  21  représente  la  mailleuse  vue  par  bout  du  côté  de  l'extérieur. 

La  fig.  22  la  fait  voir  du  côté  opposé. 

La  fig.  23  en  montre  l'élévation  longitudinale. 

La  fig.  24,  la  coupe  suivant  l'axe. 

Et  les  fig.  25  et  26,  deux  détails  intérieurs. 

M.  Fouquet  s'est  proposé,  en  combinant  cet  important  organe,  de 
supprimer  l'obliquité  donnée  à  l'axe  des  mailleuses  ordinaires,  soit  à  pla- 
tines fixes,  soit  à  platines  mobiles,  de  manière  à  pouvoir  faire  des  tricots 
très-fins  et  à  employer  d'autres  matières  que  le  coton. 

Les  platines  b  sont  disposées  dans  ce  mécanisme  de  manière  à  former, 
étant  réunies ,  une  surface  conique  correspondante  à  celle  foiinée  par  les 
aiguilles  du  métier,  comme  un  pignon  d'angle  qui  engrènerait  avec  une 
roue  également  conique  et  dans  un  rapport  donné.  On  sait  que  dans  les 
engrenages  d'angle  les  axes  des  roues  sont  dans  un  môme  plan  et  se  ren- 
contrent; il  en  est  de  môme  ici ,  Taxe  E  des  disques  qui  portent  les  pla- 
tines est  exactement  dans  le  même  plan  que  celui  du  métier,  par  consé- 
quent ces  platines  (fig.  19)  sont  dans  la  môme  direction  que  les  aiguilles 
avec  lesquelles  elles  engrènent  rigoureusement.  Cette  disposition  présente 
cet  avantage,  qu'elle  permet  d'obtenir  toujours  un  engrènement  régulier 
et  d'une  grande  précision,  et,  de  plus,  d'opérer  le  cueillement  ou  la  distri- 
bution du  fil  jusqu'au  fond  du  bec  des  aiguilles,  comme  on  pourra  le  re- 
connaître par  la  description  qui  va  suivre  et  par  celle  générale  du  métier 
représenté  fig.  19  et  20. 

Les  platines  (dessinées  fig.  18,  de  grandeur  naturelle)  sont  très-longues 
et  ajustées  dans  deux  rondelles  de  cuivre  R,  S  (fig.  24),  qui  ont  été  préa- 
lablement divisées  avec  beaucoup  de  soin  et  entaillées  suivant  des  rayons 
concourant  à  leur  centre  ;  ces  platines  sont  ainsi  très-bien  assujéties  et  ne 
peuvent  nullement  se  déranger  dans  le  travail,  par  conséquent  l'entretien 
eo  est  très-simple  et  très-économique. 

Sur  les  côtés  extérieurs  des  deux  rondelles  sont  placées  les  deux  espèces 
de  boites  fixes  M,  P,  qui,  ne  devant  pas  tourner  avec  le  système  des  platines, 
mais  seulement  les  supporter  et  leur  servir  de  guides ,  sont  retenues  dans 
leur  position  par  des  goujons  à  vis  z  et  z'  (fig.  19  et  20]  que  l'on  fait  péné- 
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trer  dans  des  entailles  j  ménagées  exprès  au  bord  de  ces  boites.  Ces  vis 
sont  taraudées  dans  Tépaisseur  du  fort  support  C  qui  sert  à  relier  l'appa- 
reil avec  le  plateau  fixe  A  du  métier,  à  la  hauteur  convenable  au-dessus 
des  aiguilles. 

Au-dessous  de  ce  support  C  sont  aussi  adaptés  deux  coussinets  en  acier 
D  D^  qui  sont  légèrement  coudés  pour  recevoir,  Tun ,  rextrémité  ou  le 
tourillon  de  Taxe  Ë,  qui  transmet  le  mouvement  de  rotation  continu  an 
mécanisme  ;  l'autre,  la  vis  de  rappel  E^  qui  sert  de  pointe  à  Vautre  extré> 
mité  de  cet  axe  et  lui  permet  de  le  serrer  au  point  convenable  pour  qu'il 
n'ait  pas  de  jeu,  mais  aussi  pour  qu'il  puisse  tourner  librement. 

Ces  deux  coussinets  sont  tenus  au  support  au  moyen  d'écroos  et  de 
contre-écrous  à  l'aide  desquels  on  règle  exactement  leur  place,  et  par  suite 
la  hauteur  des  deux  extrémités  de  l'axe.  La  fig.  19  indique  que  Tune  de 
ces  extrémités  est  plus  éloignée  du  support  que  l'autre,  afin  que  la  partie 
inférieure  soit  un  peu  inclinée  par  rapport  à  l'horizon,  d'une  quantité  cor- 
respondante à  celle  des  platines. 

Sur  les  faces  intérieures  des  boites  M,  P  et  contre  ceHes  des  rondelles 
R,  S  sont  rapportés  des  disques  en  acier  L,  0  auxquels  on  a  donné  une 
forme  particulière.  Le  premier  L  (fig.  25)  présente  une  rainure  &  qui  est 
en  grande  partie  circulaire,  mais  qui,  sur  une  portion  de  la  circonférence, 
est  exécutée  en  forme  de  came  d^  comme  dans  le  système  Burthey.  Or, 
comme  les  lames  ou  les  platines  b,  qui  sont  toutes  logées,  mais  d'une  ma- 
nière libre,  suivent  le  sens  du  rayon,  dans  les  rondelles  R,  S,  et  qu'elles 
traversent  la  rainure  du  disque  L,  qui  est  fixé  à  la  botte  M ,  il  faut  néces- 
sairement que  dans  le  mouvement  de  rotation  des  rondelles,  ces  platines 
suivent  la  courbe  de  l'excentrique,  c'est-à-dire  qu'elles  forment  exacte- 
ment le  cône ,  ainsi  que  nous  l'avons  déjà  remarqué ,  tant  qu'elles  sont 
dans  la  partie  circulaire  de  la  rainure;  mais  celles  qui  se  trouvent  dans  la 
portion  excentrée  sont  nécessairement  forcées  de  s'éloigner  du  centre. 

Cette  disposition  est  faite  pour  obliger  les  platines  à  se  rapprocher  par 
leur  bout  6^  qui  est  courbé  en  forme  de  crochet,  des  aiguilles  du  métier, 
et  même  à  pénétrer  successivement  dans  les  espaces  que  les  aiguilles  lais- 
sent entre  elles,  de  manière  qu'elles  forment  alors  exactement  comme  un 
engrenage.  Or,  dans  cet  engrènement,  le  bout  des  platines  oblige  le  fil  à 
pénétrer  dans  le  bec  des  aiguilles;  mais  il  faut  de  plus  qu'elles  le  poussent 
jusque  dans  le  fond  du  bec.  A  cet  effet,  il  faut  que  ces  platines  aient  un 
autre  mouvement  qui ,  comme  nous  allons  le  reconnaître,  est  déterminé 
justement  par  le  second  disque  0,  adapté  à  la  boite  P. 

Ce  second  disque  présente  également  une  rainure  qui  est  aussi  en  partie 
circulaire,  mais  sur  près  d'un  quart  de  sa  circonférence  est  une  portion 
courbe  (/^  formant  une  saillie  assez  prononcée  et  sur  laquelle  les  platines 
sont  alternativement  appelées,  parce  qu'elles  portent  chacune  à  la  queue 
une  petite  entaille  6'  qui,  lors  de  leur  passage  sur  la  courbe,  force  néces- 
sairement les  platines  à  marcher  de  droite  à  gauche,  c'est-à-dire  du  centre 
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du  métier  à  sa  circonférence.  On  conçoit  que  dans  ce  mouvement,  les  cro- 
chets des  platines  tirent  le  fil  avec  eux  et  l'obligent  à  le  pousser  jusqu'au 
fond  du  bec  des  aiguilles  et  l'y  maintiennent  parfaitement  jusqu'à  ce  que 
la  maille  se  fasse. 

On  ne  craint  plus  alors  que  le  fil  ne  se  dégage  trop  tôt  du  bec  des 
aiguilles,  on  est  certain  d'obtenir  toujours  des  mailles  parfaites,  sans  dé- 
fauts, et  l'on  a  cet  avantage,  non-seulement  lorsqu'on  opère  sur  des  cotons, 
quel  que  soit  leur  degré  de  finesse,  mais  encore  lorsqu'on  veut  travailler 
avec  d'autres  matières.  La  précision  est  extrême,  les  opérations  se  suivent 
avec  la  plus  grande  régularité. 

Pour  donner  le  mouvement  de  rotation  au  système ,  l'axe  E  porte  une 
roue  droite  e^  qui  a  ses  dents  exactement  parallèles  à  cet  axe  et  qui  en- 
grène avec  les  aiguilles;  par  conséquent,  dans  la  marche  circulaire  de 
celle-ci,  la  roue  et  l'axe  sont  forcés  de  tourner,  et  dans  ce  mouvement  ils 
entraînent  nécessairement  les  deux  rondelles  R  et  S,  qui  sont  portées  sur 
l'axe  et  solidaires  avec  lui  par  une  douille  intermédiaire  U.  Il  s'ensuit  que 
les  platines,  qui  sont  toutes  engagées  dans  ces  rondelles,  sont  aussi  obligées 
de  suivre  le  même  mouvement. 

Ce  mouvement  s'opère  d'autant  mieux  que  Tengrènement  de  la  roue  c 
et  des  platines  avec  les  aiguilles  se  fait  exactement  comme  dans  un  engre- 
nage ordinaire,  les  platines  se  trouvant  dans  la  direction  même  des 
aiguilles  ainsi  que  l'axe  qui  occupe  le  même  plan  que  l'axe  du  métier,  dis- 
position évidemment  la  plus  rationnelle  et  la  plus  convenable  de  toutes 
celles  que  nous  avons  examinées. 

Tout  récemment,  M.  Fouquet  a  proposé  de  supprimer  la  rainure  excen- 
trique (/  et  de  la  remplacer  par  un  ressort  à  boudin  h  embrassant  toutes 
les  platines  à  Textérieur.  La  saillie  d^  qui  fait  pénétrer  les  platines  entre 
les  aiguilles,  existerait  toujours,  mais  le  rappel  ou  la  rentrée  de  ces  platines 
aurait  lieu  par  le  ressort  à  boudin. 

Maintenant  que  nous  avons  décrit  non  -  seulement  la  mailleuse  de 
M.  Fouquet  mais  encore  toutes  celles  qui  avaient  été  imaginées  précé- 
demment, nous  allons  décrire  le  métier  sur  lequel  s'effectue  le  tricot  sans 
fln,  avec  ou  sans  dessins,  pour  chaussettes,  bas,  camisoles,  jupons,  etc. 
Nous  en  avons  reconnu  les  perfectionnements  successifs.  On  verra  qu'il  est 
arrivé,  entre  les  mains  de  MM.  Fouquet  et  Motte,  à  on  degré  de  précision, 
de  solidité  et  de  simplicité  remarquables. 

DF^CRIPTION  DU  MÉTIER  CIRCULAIRE 

CONSTBUIT  PAR  MM.   FOUQUBT  ET  MOTTB,  ET  REPBÉSBMTB  SUB  LBS  FIG.    19 

ET  20,   PL.   31. 

Les  métiers  circulaires  sont  ordinairement  suspendus  à  un  châssis  solide 
et  élevé  par  un  axe  vertical  en  fer  A^  qui  porte  tout  le  métier  et  qui  le 
maintient  à  la  hauteur  convenable  pour  que  les  ouvriers  ou  ouvrières  puis- 
sent tourner  autour  et  surveiller  chacun  des  mouvements. 
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A  la  partie  inférieure,  cet  axe  est  fixé  solidement  par  un  écrou  ù  vis  de 
pression,  le  plateau  en  fonte  B^  armé  de  fortes  nervures,  et  servant  d'as- 
sises aux  platines  a'^  et  au  collier  circulaire  ou  fonture  du  métier  C  Un 
disque  en  cuivre  b^\  divisé  et  refendu  également  sur  tout  son  contour,  et 
en  rapport  avec  le  nombre  d'aiguilles  et  de  platines  qu'on  veut  adapter, 
retient  chacune  de  ces  dernières  par  la  base ,  de  manière  à  former  une 
couronne  symétrique  et  légèrement  conique.  Remarquez  à  cet  effet  que  le 
disque  ^^  est  garni,  sur  toute  sa  circonférence  extérieure,  d'an  fil  de  fer 
rond,  pour  fermer  toutes  les  divisions  et  empêcher  par  suite  la  sortie  des 
platines  par  la  partie  supérieure  ;  c'est  seulement  en  vertu  d'une  incli- 
naison qu'ils  reposent  sur  le  bord  du  collier  circulaire  C^  en  pénétrant 
régulièrement  entre  chaque  aiguille. 

Ce  collier  C^  offre  une  certaine  solidité.  11  est  posé  à  plat  sur  la  cou- 
ronne B^  et  s'y  boulonne  en  dessus,  de  distance  en  distance.  Sa  surface 
supérieure  est  dressée ,  puis  percée  d'une  suite  de  petits  trous  servant  i 
recevoir  le  talon  a  des  aiguilles  que  nous  avons  représentées  d'une  manière 
générale  sur  les  fig.  1  et  2,  pi.  32,  et  qu'on  distingue  également  sur  la 
coupe  verticale,  fig.  19,  pi.  31. 

Les  aiguilles  implantées  de  cette  manière  sont  maintenues  par  des  cha- 
peaux Y,  juxtaposés  de  manière  à  former  une  couronne  continue  se  reliant 
à  la  première  également  par  des  vis  à  tête  carrée.  Lorsqu'on  veut  rem- 
placer une  ou  plusieurs  de  ces  aiguilles,  il  suffit  d'enlever  le  chapeau  qoi 
les  presse  sans  toucher  aux  autres,  condition  indispensable  pour  éviter  les 
embarras  de  toutes  sortes  qui  se  produiraient  inévitablement  si  on  les  dé- 
couvrait toutes. 

Le  plateau  A ,  comme  nous  l'avons  déjà  remarqué ,  domine  tout  ce  mé- 
canisme pour  recevoir  les  différents  supports  des  organes  travailleurs,  qai 
se  composent  invariablement  : 

l""  De  la  mailleuse  proprement  dite,  qui  peut  être  construite  d'après 
différents  systèmes,  et  s'appliquer  néanmoins  au  même  métier; 

2''  De  la  roue  de  presse  X,  qui  sert  à  presser  sur  les  becs  des  aiguilles,  pour 
les  faire  pénétrer  dans  la  chflsse  (fig.  1  et  2,  pi.  32)  et  permettre  ainsi  an  fil 
Maillé  de  passer  sur  l'assemblage  sans  entrer  de  nouveau  dans  ceméme  bec; 

3"*  De  la  came  de  chute  G  des  platines,  qui  conduit  ces  dernières  jusqu'au 
bout  des  aiguilles  pour  y  amener  le  fil  maillé. 

Ces  deux  derniers  organes  sont  fixés  au  môme  support  C*  qui ,  comme 
tous  les  autres ,  peut  se  régler  au  moyen  d'une  coulisse  et  se  fixer  à  de- 
meure par  une  vis  à  embase.  Une  languette  à  coulisse  ^  portant  un  axe  en 
acier  ^  et  une  vis  régulatrice/,  peut  se  mouvoir  verticalement  et  affecter 
par  suite  différentes  hauteurs.  On  a  alors  la  faculté  de  placer  sur  l'axe  / 
telle  roue  de  presse  X  que  l'on  juge  convenable ,  soit  pour  faire  du  tricot 
uni,  soit  pour  obtenir  du  tricot  à  dessins.  On  peut  aussi,  toujours  en  agis- 
sant sur  la  vis  /,  et  en  faisant  manœuvrer  la  coulisse  e',  régler  la  pression 
et  employer  des  roues  de  tous  diamètres. 
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Le  prolongement  vertical  inférieur  du  support  C*  porte  la  came  de  chute 
G  (fig.  20).  Sa  construction  est  telle,  qu'elle  fait  serpenter  les  platines  et 
les  mailles  jusque  vers  l'eilrémité  des  aiguilles.  Mais  lors  du  montage  du 
métier,  et  conmie  les  platines  ne  pourraient  se  placer  et  se  maintenir  dans 
cette  position  extrême ,  les  constructeurs  ont  rapporté  un  buttoir  à  vis  et 
h  charnière  Vy  qui,  pouvant  se  relever  à  volonté,  permet  de  rentrer  la  came 
de  chute  vers  le  centre  du  métier  et  de  rendre  aux  platines  la  position 
légèrement  inclinée  par  laquelle  elles  sont  solidaires. 

4"*  De  la  roue  d'abattage  H^  qui,  appuyant  sur  le  bord  extrême  des 
aiguilles,  tend  à  les  faire  baisser  légèrement  et  à  faciliter  Tabattage  déQ- 
Dîtif  de  la  maille  ; 

h""  Des  bobines  alimentaires  \\  qui  fournissent  le  fil  nécessaire  à  la  con- 
fection du  tricot.  Elles  sont  au  nombre  de  deux ,  trois  ou  quatre ,  suivant 
la  grosseur  du  tissu. 

Ces  deux  derniers  organes  sont  également  réunis  au  même  support  C, 
qui }  à  sa  partie  supérieure ,  reçoit  l'ailette  élevée  m*,  et  à  sa  partie  infé- 
rieure Taxe  n^  muni  à  son  tour  du  goujon  o*  qui  porte  la  roue  H^  Cet  axe 
n*  est  mobile  dans  sa  douille,  et  peut  y  occuper  diverses  positions;  il  est 
maintenu  par  une  visp*;  sa  base  porte  aussi  un  ressort  qui  force  les  pla- 
tines à  retomber  parfaitement  sur  le  disque  C  pour  éviter  toute  perturba- 
tion dans  la  marche,  s*il  s*en  trouvait  qui  ne  fussent  pas  bien  retombées, 
après  le  passage  de  la  came  de  chute. 

6*"  Enfin,  le  système  de  roues  rentreuses  l\  qui  oblige  le  fil  qui  a  été 
amené  au  fond  du  bec  à  s'éloigner  pour  livrer  passage  à  une  autre  maille. 
Ce  système  est  détaillé  sur  les  fig.  27,  28  et  29,  pi.  31,  et  se  compose  sim- 
plement de  deux  roues  fixées  à  la  partie  inférieure  du  support  C^,  sur 
une  pièce  à  deux  branches  a*,  qui  tient  Tune  des  roues  plus  approchées  du 
métier  que  l'autre.  Ce  même  support  reçoit  et  maintient  aussi  la  came  ^^ 
qui,  appuyant  sous  la  mailleuse,  à  Textéricur  des  platines,  facilite  le  mou- 
vement de  cueillage  et  d'ondulation.  Une  vis  q^  l'assujétit  à  la  hauteur 
voulue.  Il  supporte  également  un  guide,  ou  queue  de  cochon  p',  en  fil  de 
fer  ou  de  cuivre,  qui  sert  à  la  fois  de  conducteur  et  de  réunisseur  aux  fils 
qui  arrivent  des  bobines  V. 

Le  mouvement  circulaire  est  imprimé  aux  métiers  par  un  axe  hori- 
xontal  Z%  portant  d'un  bout  un  pignon  denté  x^^  et  de  l'autre  une  mani- 
velle ^  ou  une  paire  de  poulies,  si  le  métier  marche  par  moteur  continu. 
Le  pignon  commande  directement  la  roue  centrale  a%  de  sorte  que  la 
couronne  qui  porte  les  platines  et  les  aiguilles  se  déplace  seule,  quand ,  au 
contraire,  tous  les  organes  travailleurs  rangés  autour  restent  fixes,  et  n'ac- 
complissent que  des  mouvements  qui  leur  sont  particuliers. 

FONCTIONS  DU  MÉTIER  ET  FORMATION  D£S  MAILLES. 

Nous  supposerons ,  pour  cet  examen ,  que  la  pièce  de  tissu  v*  est  com- 
mencée. Nous  remarquerons,  à  cet  effet,  qu'elle  est  munie  à  la  partie  infé- 
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rieure  d'une  rondelle  en  bois  r*,  garnie  d'un  poids  s*,  et  que  c*est  par  la 
tension  constante  de  cet  appendice  que  les  platines  ne  peuvent  se  <Ûsor- 
ganiser,  puisqu'elles  se  trouvent  sous  ce  tissu  tendu.  Lorsqu'on  veut  com- 
mencer une  pièce  nouvelle,  on  se  sert  d'un  ancien  chef;  on  fait  pénétrer 
les  mailles  dans  chacune  des  aiguilles,  puis,  après  avoir  placé  le  poids,  on 
se  trouve  dans  les  mêmes  conditions  que  si  la  pièce  avait  déjà  une  ca- 
taine  longueur. 

Le  fil  qui  arrive  des  bobines  l^  s'introduit  sous  la  maiilease  E,  dont  les 
platines  mobiles,  se  détachant  régulièrement  en  dehors  de  leur  circonfé- 
rence conique,  cueillent^  placent  le  fil  entre  chaque  aiguille,  et  le  retirent 
presque  instantanément  pour  le  faire  pénétrer  dans  le  fond  du  bec,  où  il 
reste  pendant  l'abattage  du  fil,  dont  la  maille  est  déji  formée,  et  qui  a  été 
rentré  par  les  roues  y.  Mais  pour  que  ce  dernier  fil,  déjà  formé,  ne  poisse 
s'engager  de  nouveau  dans  le  bec,  une  roue  X  vient  presser  sur  la  pointe 
des  aiguilles,  la  fait  pénétrer  dans  la  châsse,  et  forme  ainsi  une  surface 
sans  aspérités  où  le  fil  peut  glisser,  graduellement  poussé  par  la  came  de 
chute  G,  jusqu'à  l'abattage  définitif  obtenu,  comme  nous  Tavons  reconnOi 
au  moyen  de  la  roue  unie  H^. 

Chaque  métier  peut  recevoir,  suivant  son  diamètre,  un  plus  on  moins 
grand  nombre  de  systèmes,  c'est-à-dire  former  un  plus  ou  moins  grand 
nombre  de  mailles  pendant  un  tour  complet.  Il  doit  comprendre  alors  au- 
tant de  mailleuses,  de  roues  de  presse,  de  cames,  etc.,  qu'il  y  a  de  sys- 
tèmes. Le  métier  que  nous  décrivons  en  possède  deux  seulement. 

Le  prix  des  métiers  varie  suivant  les  dimensions  et  le  nombre  de  sys- 
tèmes. Ainsi  les  métiers  de  55  à  89  centimètres  de  diamètre  et  à  quatre 
systèmes,  coûtent  de  700  à  1,^00  francs ,  et  ceux  de  22  à  61  centimètres, 
à  deux  systèmes ,  coûtent  de  350  à  1 ,000  francs. 


En  1845,  le  6  octobre,  nous  retrouvons  encore  M.  Gillet,  qai,  sous  le 
titre  de  Métier  circulaire  propre  à  la  fabrication  des  trieots-ehainesy  pre- 
nait un  brevet  de  dix  ans  reposant  sur  les  moyens  d'obtenir  un  produit 
épais,  soyeux  et  résistant,  principalement  applicable  aux  tricots  d'hiver. 

Son  brevet  est  très-explicite,  il  repose  sur  l'emploi  mixte  de  mailleuses 
ordinaires,  fabricant  un  tissu  régulier,  et  de  mailleuses  nouvelles  à  ailettes 
garnissant  à  l'intérieur  ledit  tissu  de  un,  de  deux  ou  de  trois  fils  supplémen- 
taires. 

Ce  double  travail  produit  une  étoffe  désignée  sous  le  nom  de  trieoU" 
chaines. 

Si  perfectionnés  que  fussent  les  métiers  circulaires ,  il  fallait  encore 
chercher  les  moyens  de  les  commander  par  moteur  continu ,  sans  risque 
de  faire  des  déchets  ou  de  fausser  le  mécanisme.  Dès  l'origine ,  beaucoup 
d'inventeurs  avaient  songé  à  cette  faculté ,  et  se  la  réservaient  dans  leurs 
brevets.  En  ISitô,  M.  Fistet  en  faisait  le  sujetd'un  brevet  qu'il  prit  le  16  mars, 
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118  le  titre  de  Système  de  métier  circulaire  servant  à  tricoter  ^  pouvant 
mreher  par  la  vapeur  ou  par  toute  autre  force  motrice. 
En  1845,  M.  Jacquet  prît  également  un  brevet  de  quinze  ans,  le  21  avril  ; 
ds  son  idée  reposait  principalement,  ainsi  que  Tindique  son  titre,  sur 
SS  dispositions  mécaniques  applicables  aux  différents  systèmes  de  métiers 
reuiaires  à  tricoter,  permettant  de  les  faire  fonctionner  par  un  moteur 
leieonque.  Nous  avons  remarqué  dans  cette  invention  Fidée  d'un  frein  à 
iction  et  à  ressort,  dont  la  disposition  est  intelligente  et  bien  étudiée. 
Aujourd'hui ,  on  emploie  dans  les  établissements  importants  une  com- 
ande  par  courroie ,  avec  débrayage ,  et  l'on  s*en  trouve  généralement 
en.  Les  ouvrières  ne  deviennent  plus  alors  que  des  soigneuses. 
Sous  le  titre  de  Métier  circulaire  propre  à  la  fabrication  des  tricots^ 
.  Deshays,  mécanicien  très-habile,  que  nous  avons  déjà  eu  l'occasion  de 
ter,  prenait  un  brevet  de  quinze  ans,  le  28  avril  1846,  dont  le  mécanisme 
ras  a  paru  parfaitement  combiné.  On  sait  que  M.  Deshays  est  Fauteur  de 
îtites  machines  propres  à  confectionner  les  bourses  en  cordonnet.  Le 
ètier  dont  nous  parlons  accomplirait  le  même  travail  avec  une  grande 
pidité  et  une  grande  perfection. 

Lorsqu'il  s'agit  d'améliorations  ou  de  nouveautés  dans  l'emploi  et  la 
instruction  des  métiers  circulaires,  nous  retrouvons  toujours  M.  Gillet. 
ittsi,  le  7  juillet  1846,  il  prenait  un  nouveau  brevet  pour  une  mailleuse 
'eife,  applicable  au  métier  circulaire  pour  la  fabrication  des  tricots  en  soie 

laine  peignée, 

L*auteur  avait  remarqué  que  la  laine  peignée  ou  la  soie,  après  avoir  été 
nenée  sous  le  bec  des  aiguilles,  se  retirait  plus  ou  moins  pendant  Finter- 
ille  qui  sépare  cette  opération  de  celle  de  la  presse ,  et  que  ce  retrait  ou 
>aillonnage  était  un  obstacle  sérieui  à  la  confection  de  tissus  réguliers.  Il 

donc  imaginé,  pour  remédier  à  cet  inconvénient,  un  mécanisme  spé- 
alement  applicable  aux  matières  que  nous  venons  de  citer,  et  qui  se  com- 
Me  simplement  d'une  grande  mailleuse  à  aiguilles  mobiles,  ou  fixes,  à  la 
goeur,  mais  munie  dans  tous  les  cas,  et  sur  le  môme  axe,  d'une  petite 
lue  de  presse  et  de  l'abattage  qui  en  dépend.  A  peine  le  fil  est-il  dans  les 
ignilles,  que  la  roue  de  presse  empêche  tout  mouvement  de  recul  jusqu'au 
MHnent  de  la  tombée  de  la  maille.  Ces  trois  opérations,  quoique  distinctes, 
iDt  pour  ainsi  dire  réunies. 

Le  29  janvier  de  la  même  année,  M.  Coquet  prit  aussi  un  brevet  de 
uinze  ans,  pour  une  machine  dite  mailleuse^  destinée  à  être  appliquée  aux 
xétiers  circulaires.  Ce  brevet  peut  être  considéré  comme  un  perfectionne- 
lent  très-ingénieux  de  celui  que  nous  avons  décrit  sous  le  nom  ôiArachtié, 
tqui  également,  comme  on  se  le  rappelle,  est  dû  à  H.  Coquet.  Ici  les 
essorts  à  boudins  sont  supprimés,  et  remplacés  par  des  cercles  contournés 
ai  produisent  Feutrée  et  la  sortie;  mais  l'usage  d'un  seul  est  maintenu, 
our  conserver  aux  platines  leur  verticalité.  Cette  mailleuse  est  très-ingé- 
iense;  elle  est  commandée  par  une  roue  d'angle  et  un  pignon  i  et  la 
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quantité  de  matière  qirelle  débite  peut  être  réglée  très  -  simplement 

MM.  Durand  et  Poitevin  se  firent  également  breveter  pour  quinze  ans, 
le  même  jour  que  M.  Gillet.  Leur  système,  quQ.nous  avons  eu  roccasioo 
d'examiner  dans  le  courant  de  cet  article,  s*y  reproduit  avec  de  notables 
améliorations,  ainsi  que  Tindique  leur  titre,  qui  porte  :  Per/ectionnementt 
applicables  aux  métiers  circulaires  intérieurs  et  extérieurs^  à  chemin  defer^ 
à  platines  et  à  ailettes^  à  plusieurs  chutes  ou  systèmes^  et  aux  méliers  reeti" 
lignes  dits  métiers  français. 

M.  Fariat,  de  Troyes,  parait  être  le  premier  qui  ait  imaginé  de  retordre 
le  fil  employé  sur  les  métiers  circulaires,  au  lieu  de  le  réunir  seulement, 
comme  on  le  fait  d'habitude.  Il  prit  brevet  pour  cette  invention,  le  SI 
juillet  1846,  sous  le  titre  de  :  HÊétier  à  retordre  plusieurs  fils  de  coton  ov 
autres,  au  fur  et  à  mesure  guUls  se  tissent  sur  le  métier  circulaire.  Son  sys- 
tème est  tout  à  fait  indépendant  du  mécanisme,  et  consiste  dans  une  es- 
pèce d*ailette  double,  triple  ou  quadruple,  qui  se  meut  conjointeoMnt 
avec  le  métier  circulaire  et  qui  s'arrête  avec  lui. 

Ce  mécanisme  remplacerait  celui  que  nous  avons  décrit  pi.  31 ,  et  dési- 
gné par  les  lettres  p^  et  1'. 

Le  1^' décembre  de  la  môme  année,  nous  retrouvons  M.  Gillet,  qui,  sous 
le  titre  de  :  Machine  dite  Houloir  mécanique^  applicable  aux  métiers  circu- 
laires, prenait  un  brevet  de  quinze  ans  consistant,  comme  on  Ta  déjà 
compris,  en  un  mécanisme  additionnel  placé  sous  le  métier,  et  capable 
d'enrouler  le  tissu  à  mesure  qu'il  se  fabrique. 

Le  mécanisme  nous  a  paru  compliqué.  On  le  manœuvre  au  moyen  d'une 
pédale,  et  le  tissu,  plié  en  deux,  s'enroule  sur  un  rouleau,  après  s'être 
aplati  sur  un  autre  rouleau  préparatoire. 

Nous  allons  parler  d'une  invention  étudiée  dans  le  même  but  que  signa- 
lait M.  Gillet  et  due  à  M.  Berthelot.  Elle  est  combinée  pour  traiter  aussi 
bien  les  tissus  de  laine  peignée  ou  de  soie,  que  les  cotons  ou  les  laines 
grasses.  Le  brevet  qui  a  été  demandé  à  cet  effet,  le  10  novembre  18^7, 
porte  le  titre  de  :  Distributeur-formeur  appliqué  aux  métiers  circulaires 
destines  à  fabriquer  toutes  sortes  de  tricots. 

Nous  avons  consacré  à  l'examen  de  ce  métier  toute  la  pi.  32,  parce  que 
nous  y  trouverons  des  applications  et  des  principes  qui  n'ont  pas  encore 
été  représentés  par  le  dessin ,  et  que  d'ailleurs  divers  détails  pourront 
servir  de  complément  à  certaines  parties  qui  n'auraient  pas  été  parfaite- 
ment comprises. 

DliSCRIPTION  DU  MÉTIER  CIRCULAIRE  AVEC  DISTRIBUTKUR-FORMEUR 

DE  M.  BERTHELOT , 

BBPBBSBNTB  PLANCHB  32. 

Le  système  de  métier  circulaire  imaginé  par  M.  Berthelot  présente    i 


■  notu 
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l'avantage  de  supprimer  h  peu  près  toutes  les  diflicultés  que  l'on  rencon- 
trait sur  les  métiers  circulaires  et  rectilignes  ordinaires  pour  opérer  la  fa- 
brication des  matières  dures  ou  peu  flexibles.  On  peut  y  fabriquer,  suivant 
l'autear,  le  coIod,  le  coton  retors,  le  Itl  de  lin  et  de  clianvre,  la  laine  pei- 
gnée, la  soie,  et  généralement  tout  Ci-  qui  peut  être  filé ,  même  le  lil  de 
fer,  et  cela  avec  autant  de  facilité  que  le  coton  ;  on  obtient,  surtout  pour 
les  matières  iines.  un  tissu  bien  supérieur  en  qualité  et  en  beauté  à  eer- 
tains  tissus  fabriqués  par  les  moyens  ordinaires. 

Dans  ce  métier,  la  mailleuse  est  supprimée  et  remplacée  par  un  cercle 
ou  couronne  qui  entoure  entièrement  le  métier  et  qui  détermine  le  jeu  des 
platines.  Aussitôt  que  le  01  est  distribué ,  les  platines  le  retiennent  dans  la 
bec  des  aiguilles  jusqu'après  le  passage  de  la  roue  de  presse,  et  ne  le  Ifl- 
rhent  qu'au  moment  où  la  maille,  poussée  par  l'abattage,  vient  tomber 
sur  la  maille  inférieure.  C'est  ainsi  que  l'on  obtient  un  formage  régulier. 
Chaque  maille  étant  prise,  maintenue  et  lûchée  successivement,  les  ma- 
tières les  plus  dures  et  celles  trés-peu  flL'xiblos  ne  ))cuvent  sortir  du  bec  de 
t'aiguille  avant  que  la  maille  ne  soit  formée. 

Ce  système  permet  aussi  de  serrer  les  aiguilles  autant  qu'on  le  veut,  et 
par  consiJquent  de  construire  des  métiei-s  d'une  jauge  très-fine,  ce  qu'il 
est  difficile  de  faire  avec  les  systèmes  anciens. 

Comme  l'agencement  ou  la  suspension  de  ce  métier  est  analogue  aux 
systèmes  déjà  décrits,  nous  n'y  reviendrons  plus  et  nous  n'insisterons  réel- 
lement que  sur  les  parties  nouvelles  ou  perfectionnées. 

La  flg.  Il  représente  une  élévation  extérieure  d'un  métier  en  fonctions, 
par  conséquent  ganii  de  tous  ses  accessoires. 

La  Gg.  12  en  est  le  plan  vu  en  dessus. 

La  6g.  13,  une  coupe  verticale  faite  suivant  un  plan  passant  à  la  fois  par 
l'aie  do  métier  et  celui  de  l'arbre  de  commande. 

Toutes  ces  figures  sont  dessinées  à  l'échelle  de  1/5'.  On  fait  sur  ce  mo- 
dèle de  métiers  des  appareils  de  toutes  grandeurs,  mais  on  arrive  plus 
aisément  avec  ce  système  â  travailler  les  tissus  lius. 

Dans  cette  machine,  les  parties  qui  fabriquent  les  tissus  tricotés  sont  : 

i"  Les  platines  M,  représentées  Og.  3  à  7,  à  une  échelle  moitié  d'esécn- 
tîon.  Ces  platines  sont  en  acier  et  portent  un  bec  pour  amener  le  fil  sous 
les  aiguilles,  ainsi  qu'une  encoche  pour  s'engager  dans  un  cercle  ondulé, 
suivant  les  diverses  opérations  à  exécuter. 

2*  Les  contre-platines  N,  de  même  métal  et  de  même  épaisseur,  mais 
affectant,  comme  dans  les  autres  métiers,  la  forme  rectangulaire. 

3"  Les  aiguilles  a'  (fig.  1  et  2) ,  complètement  semblables  à  celles  que 
nODS  avons  déjA  décrites. 

Comme  on  a  pu  se  familiariser  avec  la  marche  générale  d'un  métier  cir- 
lire,  nous  décrirons  d'abord  de  celui-ci  la  partie  essentielle,  celle  rela- 
ie i  Ib  formation  de  la  maille. 

La  Qii.  3  montre  la  disposition  de  toutes  li's  pièces  travailleuses  au  com- 
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mencemcnt  de  l'opération.  On  voit  que  les  platines  H  occupent»  comme  les 
contre-platines  N,  les  intervalles  qui  séparent  chaque  aiguille,  avec  cette 
dirrérence,  toutefois,  que  les  contre-platines  jouent  entre  ces  aiguilles  hm 
en  sortir,  tandis  que  les  platines  entrent  et  sortent  exactement  comme  celles 
d*une  mailleusc.  Nous  avons  dit  que  ce  mouvement  était  produit  par  m 
double  cercle  ondulé  :  nous  reviendrons  sur  sa  disposition  particulière. 

Le  brin  de  coton  ou  d'autres  matières  représenté  en  V^^,  sur  les  fig.  3 
à  7,  est  amené  sur  les  aiguilles  a^  ainsi  que  cela  a  lieu  dans  tous  les  mé- 
tiers, au  moyen  d'un  mécanisme  particulier  agissant  comm>.  les  cylindres 
cannelés  des  filatures.  Ce  brin  de  coton  est  destiné,  comme  on  sait,  i 
passer  dans  le  bec  de  Taiguille;  la  fig.  4  indique  cette  opération,  qui 
s'effectue  par  le  cercle  ou  chemin  de  fer  excentrique  D  et  par  le  cro- 
chet b^^.  C*est  à  ce  moment  que  la  roue  de  presse  S  appuie  sur  le  bec 
pour  le  faire  entrer  dans  la  châsse  et  que  le  deuxième  fil  placé  précé- 
demment sur  les  aiguilles  peut  s'éloigner  vers  le  bord  poussé  par  les 
contre-platines  N  (fig.  5).  Les  platines  M  se  retirent  et  les  contre-platines 
verticales  continuent  leur  office  (fig.  6)  jusqu'à  ce  qu*enfin  V abattage sup- 
plémentaire  c"  (fig.  7)  agissant,  force  par  son  action  le  fil  v"  à  passer  sous 
les  aiguilles  et  à  faire  partie  du  tricot  continu  tendu  par  le  contre-poids. 

La  série  de  mouvements  nécessaires  pour  obtenir  l'action  simultanée 
des  platines  et  contre-platines  consiste  en  résumé  : 

1"  A  les  faire  avancer  et  reculer  à  l'aide  d'un  double  chemin  de  fer  W 
présentant  des  courbes  ondulées  (fig.  12)  qui  agissent  sur  les  parties  m  m' 
des  platines  M. 

2°  En  faisant  tomber  ces  dernières  sur  le  brin  de  coton  pour  opérer  le 
cueillage  et  Tentrainer  ensuite  au  fond  du  bec,  opération  obtenue  par  une 
came  de  chute  T' détaillée  fig.  ik  et  15,  et  sous  laquelle  passent  les  platines. 

d""  En  fermant  le  bec  des  aiguilles  à  l'aide  d'une  roue  de  presse  S,  dé- 
taillée fig.  16  et  17.  Pour  éviter  une  pression  trop  forte  qui,  dans  cer- 
tains cas,  pourrait  fausser  les  aiguilles,  on  a  placé  sous  ces  mêmes  roues  S, 
une  pièce  de  soulagement  ou  souieneuse  L  (fig.  11,  18  et  19]  montée  à  vis 
sur  un  support  L^  afin  de  régler  son  élévation. 

4**  En  faisant  avancer  les  contre-platines  N  à  l'aide  de  cames  dabattagei 
indiquées  seulement  au  plan  (fig.  12)  et  à  la  partie  inférieure  du  détail 
(fig.  16  et  17),  on  se  rappelle  que  c'est  l'organe  qui  repousse  le  fil  en  de- 
hors du  métier. 

Les  petites  roues  rentreuses  A;  (  Gg.  9  et  10),  montées  sur  le  support  V, 
remettent  ces  dernières  à  leur  position  primitive.  Comme  elles  sont  pla- 
cées sous  les  aiguilles,  elles  ne  sont  pas  visibles  dans  les  vues  d'ensemble. 
Mais  la  lettre  k  (fig.  12)  repère  leur  position  réelle. 

5°  Enfin,  en  faisant  relever  les  platines  par  une  ondulation  pratiquée 
sur  le  chemin  D,  en  sens  contraire  des  premières,  c'est-à-dire  vertica- 
lement. L'opération  est  complétée  par  l'abattage  supplémentaire  (Og.  7, 
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12»  13,  90«  9i  et  23),  composé  d*une  roue  (/'  placée  obliquement  sur  le 
métier  de  manière  à  jeter  en  dehors  du  cercle  ponctué  (fig.  12],  qui  repré- 
sente Textrémité  des  aiguilles,  tout  le  tissu  dont  les  mailles  sont  ter- 
minées. 

Le  tricot  fabriqué  d*après  ces  principes  est  analogue  à  tous  ceui  obtenus 
par  des  moyens  différents,  soit  sur  des  métiers  droits,  soit  sur  des  métiers 
circulaires.  Nous  en  avons  représenté  un  échantillon  à  une  grande  échelle 
sur  laOg.  8. 

Disposition  générale  du  métier.  —  Comme  tous  les  métiers  circu- 
laires, celui  de  M.  Berthelot  est  suspendu  par  un  axe  central  G,  qui  porte 
toutes  les  pièces  tricoteuses.  Il  est  mis  en  mouvement  par  un  axe  à  ma- 
nivelle A  (6g.  11  à  13)  supporté  à  ses  extrémités  par  deux  supports  a"\ 
Tun,  celui  près  de  la  manivelle,  est  boulonné  sur  la  cuvette  D,  l'autre  est 
flxé  sur  le  plateau  immobile  F. 

L'arbre  A  porte  deux  roues  d'angle  B  et  B^  transmettant,  la  première, 
le  mouvement  au  peigne  ou  couronne  divisée  C,  et  la  deuxième  engre- 
nant avec  une  roue  horizontale  d!'  solidaire  par  la  douille  â!"  avec  le  tam- 
bour H  qui  porte  les  aiguilles.  Ces  deux  roues  coniques  sont  placées  de 
manière  à  former  un  môme  angle  relatif,  et  font  tourner,  de  celte  façon, 
à  une  môme  vitesse,  le  peigne  qui  porte  les  platines  M  et  le  tambour  qui 
porte  les  aiguilles  a' .  Il  résulte  de  cette  disposition  que  les  platines  sont 
toujours  placées  en  regard  du  vide  de  deux  aiguilles  consécutives. 

11  est  facile  de  comprendre  maintenant  qu'en  faisant  tourner  tout  l'en* 
semble  mobile,  les  platines  M,  qui  sont  retenues  par  une  saillie  m!  et  leur 
encoche  m,  se  trouveront  successivement  poussées  suivant  les  courbes 
par  le  chemin  D  et  ramenées  par  le  collier  D^ 

Le  peigne  C  glisse  en  tournant  dans  la  cuvette  D,  mais,  pour  rendre  son 
mouvement  plus  doux,  il  roule  sur  trois  galets  représentés  en  d  (fig.  23]  ; 
il  est,  de  plus,  centré  par  d'autres  galets  identiques  d\  fixés  par  un  sup- 
port J,  et  entaillés  dans  la  cuvette.  Dans  son  mouvement  de  rotation,  le 
peigne  conunande  quatre  petites  roues  d'angle  V  qui  transmettent  le 
mouvement  à  deux  roues  droites  I'  par  les  intermédiaires  t  ;  c'est  pour  ces 
roues  ou  fournisseurs!*  servant  de  rouleaux  d'appel  que  les  «luatre  fils  des 
bobines  i^  montées  sur  Tailette  n,  se  réunissent  pour  alimenter  régulière- 
ment la  fabrication  du  tissu. 

L'appareil  fournisseur  est  fixé  sur  le  plateau  F  et  sur  la  cuvette  par  des 
supports  I  et  d*,  et  cette  dernière  est  elle-même  suspendue  au  moyen  de 
quatre  supports  à  colonnettes  £  recevant  les  ailettes  n.  Le  chemin  de  fer 
vertical  IV  s'y  adapte  par  douze  petites  pattes  en  bronze  r,  et  pour  que 
son  élévation  ne  soit  pas  un  obstacle  au  remplacement  des  platines  brisées 
ou  détériorées,  le  constructeur  a  rapporté  dans  plusieurs  endroits  des 
petites  portes  sans  saillies  qui  se  lèvent  à  volonté. 

Les  platines,  comme  on  a  pu  le  remarquer,  ne  sont  pas  fixées  dans  te 
peigne,  elles  ne  sont  que  passées  dans  de  petites  fenêtres  un  peu  plus 
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grandes  que  leur  épaisseur,  et  obéissent  constamment  aax  doubles  ondu- 
lations des  chemins  de  fer  D  et  D^. 

Toutes  les  pièces  que  nous  venons  de  décrire  s*adaptent  autour  du  mé- 
tier par  une  suite  de  supports  à  coulisses  boulonnés  au  plateau  F.  Cest 
d*abord  le  support  S^  où  se  flxe  à  coulisse  la  roue  de  pression  S.  Une 
oreille  s*  reçoit  la  came  d'abattage  5'  dont  les  fonctions  sont  connues.  De 
chaque  côté  de  ce  support  on  en  boulonne  deux  autres  T  T^  qui  maintien- 
nent la  came  de  chute.  Immédiatement  après  le  support  T,  c'est  le  sup- 
port U  de  l'abatteuse  supplémentaire. 

Les  aiguilles  se  fixent  par  leur  talon  dans  la  fonture  du  métier,  exacte- 
ment comme  dans  celui  que  nous  avons  représenté  pi.  31.  Nous  renvoyons 
donc  à  l'explication  précédemment  fournie. 

Compteur.  — M.  Berthelot  a  appliqué  sur  le  métier  un  compteur  très- 
simple  qui^sert  à  annoncer  le  nombre  de  révolutions  que  l'on  a  voulu  faire. 
Ce  mécanisme  consiste  en  un  système  d'engrenages  composé  de  trois 
roues  et  d'un  cadran.  La  première  a*,  prend  son  mouvement  sur  celle 
du  métier  et  le  transmet  à  celle  b*  par  l'intermédiaire  du  pignon  c*.  Or, 
cette  roue  b*  porte  sur  son  axe  une  dent  unique/*  qui,  à  de  certains  in- 
tervalles, agit  sur  la  circonférence  dentée  du  cadran  gravé  Z  et  le  déplace 
d'une  petite  quantité.  Une  aiguille  fixe  indique  ces  déplacements  et  par 
suite  le  nombre  de  tours. 

Rapport  des  vitesses.  —  Travail.  —  D'après  les  dimensions  des 
roues  de  commande  et  la  vitesse  avec  laquelle  on  mène  habituellement 
les  métiers  circulaires  de  M.  Berthelot,  nous  trouvons  que  la  manivelle,  et 
par  conséquent  les  deux  pignons  qu'elle  commande  directement ,  feront 
douze  tours  par  minute. 

Le  peigne  G 3  *<>»»  5i. 

La  roue  de  commande  du  fournisseur  .    .    27        25. 
Les  roues  d'appel  du  fournisseur.    ...    46       32. 

Or,  comme  ces  dernières  roues  ont  un  diamètre  de  40"",  on  a  pour  le 
développement,  par  minutes, 

40™/"  X  3.14  X  46.32  =  5" 82 

pour  chaque  système. 

Le  métier  que  nous  décrivons  en  a  quatre. 

Sur  ce  métier,  une  bonne  ouvrière  produit  jusqu'à  12  kilogrammes  et 
plus  de  tricot  par  jour,  et  avec  le  métier  fin  à  deux  séries,  elle  produit 
5  à  6  kilog. 

Pris  à  l'atelier  du  constructeur,  les  appareils  tout  montés  et  analogues 
à  celui  de  la  pi.  32,  sont  cotés  à  600  francs  pour  deux  systèmes,  et  720 
pour  quatre.  M.  Malbos- Durand,  manufacturier  à  Marseille  et  à  Troyes,  a 
fait  exécuter  par  M.  Berthelot  un  grand  nombre  de  ces  métiers,  qui  sont 
appelés  à  se  répandre  partout. 
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H.  Douine,  manufacturier  à  Troyes,  a  imaginé  et  fait  breveter,  pour 

10  ans,  leâO  novembre  1846  et  16  novembre  1847,  un  mécanisme  dit 
Débrayeur^  adapté  aux  métiers  circulaires.  Cet  appareil  est  ingénieux  quoi- 
que compliqué  et  remplit  bien  le  but.  Il  fait  arrêter  le  métier  lorsqu'un  fll 
casse  ou  que  la  bobine  est  épuisée,  ou  qu'enfin  on  est  arrivé  à  une  longueur 
de  tricot  voulue.  ModiQé  dans  quelques-unes  de  ses  parties,  il  peut  s'appli- 
quer aux  métiers  marchant  à  la  main. 

M.  Laurence,  manufacturier  à  Orléans ,  est  l'auteur  d'un  mécanisme 
destiné  à  préparer  et  lisser  les  fils  employés  sur  les  métiers  circulaires. 

11  a  proposé,  dans  un  brevet  qu*il  prit  le  24  novembre  1846  sons  le  titre  de 
Métiers  circulaires  [système  de  Troyes  et  d^ Orléans]  marchant  ensemble^  de 
réunir  deux  appareils  et  de  leur  appliquer  le  mécanisme  en  question ,  qui 
se  compose  simplement  d'un  siphon  capillaire  a  huile ,  d*une  filière  et  de 
deux  cylindres. 

Un  brevet  de  15  ans,  pris  le  9  février  1847  par  MM.  Poullain  et  Hauviel, 
sous  le  titre  de  Tricoteur  sans  fin,  à  chute  mobile^  comprend ,  en  principe , 
un  perfectionnement  dans  les  métiers  à  platines,  qui,  ainsi  que  l'indique  le 
titre,  comprend  l'idée  et  les  moyens  d'exécution  pour  effectuer  la  mobilité 
des  chutes  autour  d'un  cercle  fixe  et  arriver  ainsi  à  produire,  dans  le  tricot, 
des  effets  plus  ou  moins  variés. 

MM.  Fiilau  et  C*  améliorèrent  aussi  les  mêmes  métiers ,  et  le  brevet 
qu'ils  prirent  le  8  juin  1847,  sous  le  titre  de  Perfectionnements  aux  mé^ 
tiers  circulaires  à  platines  y  comprend  l'exposé  de  ces  améliorations. 
Cest  d'abord  l'idée  de  fabriquer  du  tissu  croisé  au  moyen  d'une  roue  ou 
mailleuse  dont  les  dents  sont  rangées  en  quinconce  de  manière  à  n'atta- 
quer les  fils  que  de  deux  en  deux  et  suivant  des  plans  différents,  puis 
l'emploi  de  deux  bouillonnages  ou  formages,  et  enfin  un  changement  dans 
la  tête  des  platines. 

MM.  Fiilau  et  G*  sont  au  nombre  des  rares  fabricants  de  tricots  de  Paris. 

Nous  retrouvons  encore  MM.  Poitevin,  de  Routel  et  Durand,  qui ,  s'oc- 
cupant  plus  particulièrement  d'étoffes  drapées  pour  étoffes  ou  tapis,  ima- 
ginaient un  nouveau  procédé  pour  passer,  dans  le  tricot  ordinaire  obtenu 
aux  métiers  circulaires,  un  fil  de  trame  capable,  par  sa  combinaison,  de 
retirer  au  tissu  toute  son  élasticité  pour  le  rendre  aussi  rigide  que  les 
tissus  unis  en  toile  fabriqués  aux  métiers  à  tisser.  C'est  pour  cette  idée 
que  ces  fabricants  prirent,  le  19  août  1848,  un  brevet  de  15  ans,  ayant 
pour  titre  Perfectionnements  aux  métiers  circulaires  intérieurs  et  exté^ 
rieurs  à  tricot. 

Le  31  juillet  1848,  M.  Coquet-Vivien,  fabricant  de  bonneterie  à  Troyes, 
et  déjà  cité  dans  le  courant  de  cet  article,  a  proposé,  pour  arriver  à  tricoter 
sur  le  métier  circulaire  toutes  les  matières  qui  exigent,  soit  des  prépara- 
tions coûteuses,  soit  des  précautions  inouïes,  un  système  de  chauffage  à  la 
vapeur.  11  s'exprime  ainsi  dans  son  brevet  : 

«  La  grande  difficulté  d'emploi,  sur  les  métiers  circulaires  de  certains 

VII.  27 
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filaments ,  parmi  lesquels  on  peut  placer  en  première  ligne  la  laine  et  la 
soie ,  vient  de  ce  que  les  fils,  après  leur  cueillage  ou  introduction  sons  tes 
dents  de  mailleuses  quelconques ,  tendent  toujours  h  sortir  de  rintérieor 
des  becs  des  aiguilles.  Il  en  résulte  que  ces  aiguilles  passant  sous  la  roœ 
de  presse  du  métier  et  n'ayant  plus  sous  leur  bec  le  fil  nécessaire  pour  la 
formation  de  la  maille ,  celle  qui  a  été  formée  au  tour  précédant  trânhe  et 
produit  ce  que  le  bonnetier  appelle  une  maille  coulée.  Cet  inconvénient,  se 
répétant  souvent ,  fournit  une  grande  quantité  de  trous  qui  doivent  être 
raceoutrés  par  une  ouvrière  spéciale  ;  ce  qui  augmente  sensiblement  le 
prix  de  revient  tout  en  ne  produisant  qu'un  tricot  de  mauvaise  fabri- 
cation. 

a  Par  le  passage  à  la  vapeur ,  auquel  je  soumets  les  fils  employés  sur  le 
métier  en  leur  faisant  traverser  un  petit  tube  muni  d*un  robinet  pour 
régler  la  vapeur  qui  y  arrive  d'une  chaudière  en  ébuUition ,  les  fils  n'ont 
plus  de  disposition  à  s'échapper  de  Tintérieur  du  bec  des  aiguilles,  et  pro- 
duisent un  tricot  d'une  belle  fabrication.  Un  des  plus  grands  avantages  da 
passage  des  fils  à  la  vapeur ,  c'est  d'en  rendre  l'emploi  facile  avec  tous  lai 
genres  de  métiers  et  tous  les  systèmes  de  mailleuses.  » 

H.  Dard  a  pris,  pour  le  même  objet  :  Fabrication  de  la  laine  iur  k$ 
métiers  circulaires,  un  brevet  de  15  ans  le  31  octobre  de  la  même  année. 
Nous  l'avons  examiné ,  et  ce  n'est  que  la  copie  exacte  du  brevet  de  M.  Co- 
quet. C'est  la  deuxième  fois  qu'un  fait  semblable  se  présente  dans  las 
métiers  circulaires ,  nous  ne  pouvons  donc  trop  engager  les  industriels  et 
les  inventeurs  à  s'entourer  de  tous  les  renseignements  capables  de  leur 
épargner  des  frais  inutiles  et  des  pertes  de  temps. 

Les  métiers  circulaires ,  quels  que  soient  les  systèmes  d'après  lesquels 
ils  sont  combinés ,  produisent  généralement  une  maille  analogue.  M.  La- 
masson,  à  Falaise,  a  imaginé  de  leur  faire  tricoter  une  maille  particulière, 
dite  maille  anglaise.  Son  brevet,  qu'il  a  demandé  le  5  février  1849  sons 
le  titre  précis  de  Métier  circulaire  ^  dit  tricoteur  français ,  faisant  la 
maille  anglaise ,  annonce  bien  cette  fonction  intéressante  ;  mais  les  expli- 
cations et  croquis  qu'il  fournit  à  l'appui  ne  permettent  pas  de  reconnatlre 
si  l'application  est  neuve  et  si  elle  est  praticable.  Nous  ignorons  si  ce  genre 
de  métier  a  été  mis  en  activité. 

Cueillage,  dit  mailieuse  Gilletf  applicable  aux  métiers  circulaires  pour 
la  fabrication  des  tricots  en  tous  genres  et  produisant  aussi  un  tricot  part^ 
culier,  dit  tricot  bouclé.  Tel  est  le  titre  d'un  brevet  d'invention  demandé, 
le  ^  5  juin  1849,  par  M.  Gillet. 

Nous  avons  remarqué  dans  ce  nouvel  organe,  des  agencements  vérita- 
blement très-ingénieux.  M.  Gillet,  d'ailleurs ,  nous  avait  habitués  k  cette 
qualité;  nous  regrettons  néanmoins  que  les  principes  ne  soient  pas  tonti 
fait  neufs,  et  aient  été  empruntés  à  divers  constructeurs. 

L'auteur,  qui  fait  jouer  au  ressort  à  boudin  entourant  et  ramenant  iei 
platines ,  et  em|doyé  sous  une  forme  circulaire  et  continue,  ao  iMe  tiés- 
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important,  indjqqe  qaelqueg  procédés  qui  ]i|i  sont  propres  pour  assurer  la 
durée  de  cet  agent. 

11.  Herbin  filsatné,  à  Troyes,  a  songé  à  effectuer  mécaniquement  le 
tirage  des  poils  pour  former  des  étoffes  pluchées.  Son  système,  qu'il  appelle 
Gratteur  mécanique  cylindrique  adapté  aux  métiers  circulaires ,  n*a  de 
particulier  que  l'idée  de  remplacer  le  travail  manuel  par  le  mouvement 
mâme  du  métier. 

M-  Claussen,  manufacturier  anglais^  est  l'auteur  d'un  système  de  métiers 
dont  les  éléments  ne  sont  peut-être  pas  nouveaux,  mais  dont  Tarrangemeqt 
et  les  fonctions  ont  été  habilement  étudiés  et  très-ingénieusement  grou- 
pés. Noiis  ne  parlons  ici  que  du  principe,  car  nous  ignorons  si  la  pratique 
a  accepté  les  perfectionnements  apportés  à  la  fabrication  des  tricots  et  d^ 
bas,  brevetés  pour  15  ans  le  10  septembre  1849. 

Ils  se  résument,  du  reste,  dans  la  suppression  de  toute  espèce  de  méoa- 
niamn  accessoire,  tels  que  mailleuses,  roues  de  presse ,  etc.  Ces  organes 
sont  remplacés  par  les  aiguilles  elles-mêmes,  qui  se  meuvent  suivant  dqs 
courbes  irrégulières  et  dans  le  sens  vertical,  et  par  des  platines  analogues  à 
cnlles  des  maillenses,  ipais  rangées  dans  une  raiqure  ondulée  du  diamètre 
du  métier.  Platines  et  aiguilles  sont  nmnies  d'up  talon  qui  leur  s^rt  de 
guide. 

Sous  le  titre  de  Boue  de  presse ,  à  dents  mobiles ,  adaptée  aux  métiers 
ûireulaireSfei  propre  à  faire  toute  espèce  de  dessins,  M.  Jacquip,  de  Troyes, 
a  pris  un  brevet  le  10  janvier  1850 ,  dont  le  mécanisme  est  peut-êtr^  très?? 
ingénieux ,  mais  dont  la  complication  et  le  volunie  sont  excessifs.  Con^me 
idée  pourtant  il  faut  constater  un  perfectionnement  de  plus  dans  les  nié- 
tiers  à  bonneterie,  car  les  roues  de  presse  à  denture  intermittente ,  inven- 
tées par  Andrieu  (1),  n'étaient  aptes  qu'à  faire  un  seul  dessin,  et  exigent  par 
suite  d'être  en  nombre  assez  considérable  pour  satisfaire  à  toutes  les 
exigences. 

M.  Jacquin  rend  toutes  les  dents  mobiles  et  ajoute  h  cette  propriété 
l'emploi  d'une  bande  en  papier  percée  de  trous  analogues  au  dessin ,  de 
manière  à  imiter  complètement  le  travail  des  Jacquarts  en  usage  dans  lea 
métiers  &  tisser. 

Noos  avons  dit  que ,  généralement ,  les  produits  obtenus  sur  le  métier 
circulaire  étaient  destinés  à  être  découpés  suivant  des  patrons,  puis  cousus 
•Q  r^mmaiilés^  de  manière  à  éviter,  autant  que  possible,  les  bourrelets  ou 
épaisseurs.  Cette  obligation  n'est  pas  un  des  moindres  inconvénients  de 
ces  ingénieux  appareils  ;  aussi  a-t-on  cherché ,  depuis  que  la  fabrication 
est  devenue  générale ,  k  combiner  des  outils  capables  d'effectuer  la  cou- 
tare  dans  de  bonnes  conditions  de  solidité  et  de  célérité.  Nous  voyons  h  cet 
égard  que  M.  Berthelot  (Nicolas)  prit,  dès  le  11  janvier  1850,  un  brevet  de 
15  ans  pour  un  système  de  couture  mécanique  applicable  aux  tissus  de 

ri)  Cet  rot^eB  p'ont  reçu  depuis  4SS4  tucune  modification  ;  elles  font  DéinrooiDs  employées  géné- 
nMaènt  et  rendent  des  lerrioee. 
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bonneterie^  puis,  le  2  décembre  de  la  même  année,  une  addition  beaucoup 
plus  complète. 

M.  Gruber,  également  mécanicien  à  Troyes ,  prit  entre  ces  deui  dates, 
le  3  octobre  1850,  un  brevet  pour  une  machine  analogue  qu'il  appelle  Ma- 
chine à  coudre  sur  les  métiers  circulaires. 

Le  principe  de  ces  deux  machines  est  le  même ,  et,  sauf  quelques  modi- 
fications ,  le  travail  et  les  résultats  sont  identiques  ;  c'est  pourquoi  noos 
nous  contenterons  d'en  exposer  le  principe,  qui  peut  s'appliquer  aussi  bien 
aux  métiers  rectilignes  qu'aux  métiers  circulaires. 

On  place  le  tricot  sur  le  métier  en  montant,  sur  les  mêmes  aiguilles,  les 
deux  parties  du  tissu  qu'on  veut  coudre  ;  on  forme  ensuite  plusieurs  rangées 
de  mailles  comme  lorsqu'on  fait  du  tricot  ordinaire ,  et  les  fils ,  mis  ainsi 
en  mouvement  par  le  jeu  du  métier,  pénètrent  les  deux  bouts  de  l'étofle  et 
en  opèrent  la  jonction.  On  obtient  alors  une  couture  simple  qu'on  peat 
rendre  infiniment  plus  solide  et  plus  régulière  en  faisant  passer  les  mailles 
les  unes  dans  les  autres  dans  toute  la  longueur  de  la  couture  et  en  tour- 
nillant. 

Les  derniers  brevets  qui  ont  été  obtenus  pour  l'industrie  perfectionnée 
des  métiers  circulaires  appartiennent  à  MM  : 

Fraissinet  (13  mai  1850).  Fabrication  d*un  tissu  à  maille  courante  et 
recouvrante  sur  métier  circulaire, 

La  maille  est  double  et  forme  d'un  côté  le  tissu  et  de  l'autre  une  espèce 
de  peluche  convenable  pour  les  articles  d'hiver. 

Gillet  (2 août  1850).  Système  de  rouloir  mécanique,  applicable  aux  mé- 
tiers circulaires  (1)  , 

Keely  et  Wilkinson  (16  août  1850).  Procédés  pour  fabriquer  sur  des 

métiers  circulaires  continus  des  tricots  à  deux  lisières  applicables  à  di- 
verses fabrications. 

Mauduit  et  Charonnat  (15  octobre  1850).  Métier  à  piaf  eau  universel  pour 
la  fabrication  des  bas  et  chaussettes,  proportionnées  dans  la  jambe  et  sous  le 
pied,  sans  couture,  en  soie,  bourre  de  soie,  laine,  coton  et  autres  matières 
susceptibles  de  se  fabriquer  sur  des  métiers. 

Ainsi  que  l'indique  le  titre,  ce  brevet  consiste  en  un  plateau  circulaire 
mobile,  composé  d'un  certain  nombre  de  segments  en  cuivré,  dans  Tinté- 
rieur  desquels  les  auteurs  placent  des  plombs  qui  concourent  au  centre; 
on  enlève  ces  plombs  à  mesure  que  l'on  veut  diminuer  le  cercle.  Celui-ci 
marche  par  une  vis  sans  fin,  et  le  système  repose  sur  une  table  fixe  qui  est 
montée  sur  trois  pieds  en  fonte. 

Malgré  tous  les  perfectionnements  qui  ont  été ,  soit  décrits  avec  détails, 
soit  simplement  esquissés  dans  les  pages  précédentes,  on  travaille  constam- 
ment à  modifier  encore  et  à  améliorer  la  fabrication  des  tricots  par  métiers 
circulaires. 

Nous  avons  tâché,  par  nos  recherches,  d'établir,  avec  régularité,  les 

(f)  Nous  tTons  doDDé,  page  442 ,  quelques  notions  sur  le  sjsléme  breTeté  en  48M.  Le  brefet  de 
4iiO  n*eet  que  le  perfectionnement  de  It  même  idée. 
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perfectionnements  successifs ,  afin  d'aider,  autant  qu*il  était  possible ,  les 
mécaniciens,  fabricants  ou  inventeurs  qui  travaillent  ce  sujet;  nous 
serions  heureux  d'avoir  réussi. 

MM.  Berthelot  et  Jacquin  ont  fait  admettre  à  TExpositlon  universelle  de 
Londres  un  spécimen  de  leurs  métiers,  et  nous  espérons  qu'ils  seront  vus 
avec  faveur  malgré  le  parti  pris  qui  a  ,  jusqu'ici,  fait  refuser  à  nos  voisins 
ce  genre  d'industrie  si  intéressant  par  le  bon  marché  des  produits  qu'elle 
fournit,  comme  par  les  combinaisons  mécaniques  qu'elle  enfante.  Di- 
sons cependant  que  l'on  a  remarqué  dans  la  salle  anglaise,  non  sans  quel- 
que surprise,  un  métier  circulaire  à  tricot ,  exposé  par  un  mécanicien  an- 
glais et  qui  a  été  exécuté  en  France  par  un  constructeur  français. 


APPLICATION  DES  MÉTAUX  PAR  LA  VOIE  HUMIDE , 
Par  M.  Gaudin  ,  chimiste-manufacturier  à  Paris. 

Jusqu'à  présent ,  pour  obtenir  un  résultat ,  dans  Fapplication  des  métaux ,  par 
l'immersion  ou  par  la  pile,  on  a  constitué  les  bains,  à  Taide  d'une  solution  dans  un 
liquide  acide,  basique  ou  neutre,  d'un  ou  de  plusieurs  sels  produits  par  la  chimie, 
et  appartenant  à  l'espèce  du  métal  ou  des  métaux  que  Ton  veut  appliquer  sur  la 
pièce  à  recouvrir;  c'est-à-dire  que  jusqu'à  ce  jour  on  a  constitué  les  bains  en  satu- 
rant ,  avant  l'emploi  de  l'immersion  ou  d'un  courant  galvanique ,  le  liquide  acide, 
basique  ou  neutre,  au  moyen  d'un  ou  de  plusieurs  sels  métalliques;  les  bains  étant 
ensuite  entretenus  à  l'aide  é^ anodes  en  métal  correspondant ,  par  leur  espèce ,  au 
métal  ou  aux  métaux  dont  étaient  formés  les  sels  dissous  préalablement  pour  orga- 
niser les  bains. 

Par  le  nouveau  procédé  présenté  par  M.  Gaudin,  on  fait  une  dissolution  à  satu- 
ration complète  de  sel  marin  (gemme)  ou  de  cuisine,  comme  on  voudra  l'appeler; 
on  la  laisse  sur  le  feu  pendant  deux  heures,  puis  refroidir,  et  on  la  fait  filtrer. 

On  ajoute  ensuite  à  cette  dissolution  un  demi-gramme  d'acide  sulfîirique  pur  par 
cent  grammes  du  liquide  saturé;  on  laisse  reposer  le  tout  pendant  24  heures  et  on 
filtre  une  seconde  fois. 

Cette  liqueur  ainsi  constituée,  on  y  trempe  une  anode  du  métal  que  l'on  veut 
déposer,  à  l'aide  d'un  courant  galvanique,  et  au  bout  de  deux  heures  le  bain  donne 
sur  la  pièce  à  recouvrir. 

Pour  obtenir,  par  exemple,  un  bain  d'argent,  au  trempé,  il  suffit  de  faire  dis- 
soudre partie  d'un  morceau  d'argent  dans  la  liqueur,  de  l'y  laisser  séjourner,  et  le 
bain  est  prêt  à  servir  au  bout  de  24  heures. 

Ces  proportions  peuvent  servir  pour  l'or,  l'argent,  le  cuivre,  le  fer,  l'acier,  le 
xinc,  le  platine ,  etc.  C'est  ainsi  qu'à  l'exposition  de  1849,  on  a  remarqué  de  forts 
jolis  sujets  sur  lesquels  l'auteur  avait  appliqué  des  couches  d'acier.  On  peut  opé- 
rer avec  la  même  base ,  en  changeant  l'acide  et  en  employant  l'acide  nitrique ,  ou 
le  chlore  hydrique,  soit  seuls,  soit  combinés  avec  l'acide  sulfurique  ;  toutefois  le 
premier  procédé  est  préférable. 


MACHINE 
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AU  NOM  DE  Ht.  RÉHtOIVBy  DE  BIEMINGHAM , 

ET  COHBTBCITB 

Par  Hm.  SHARP  Frères ,  Mécaniciens  à  Manchester. 

(PLANCHE  3S.) 


La  fabrication  des  enveloppes  de  lettres  a  pris ,  depuis  quelques  années, 
tin  accroissement  si  considérable  qu'on  a  eu  recours  aux  machines  pour  en 
effectuer  les  diverses  opérations  nécessaires,  comme  le  découpage,  le 
pliage ,  le  collage ,  le  timbre,  le  gommage,  et  jusqu'au  comptage,  etc. 

Dans  le  principe,  lesopérations  s'effectuaient  séparément,  et  encore,  de 
même  qu*à  présent,  quelques-unes  se  faisaient  toujours  manuellement; 
mais ,  en  étudiant  et  en  combinant  les  divers  mécanismes ,  on  est  arrivé  à 
réunir,  sur  une  seule  machine,  tous  les  mouvements  nécessaires,  et  i 
fabriquer  ainsi,  d'une  manière  continue,  des  quantités  réellement  eitraor- 
dinaires. 

L'élan  une  fois  donné ,  les  prix  ont  baissé  et  l'usage  des  enveloppes  eiit 
devenu  depuis  si  général ,  que  les  établissements  qui  se  soht  mdbtés  ont 
peine  à  suffire  à  toutes  les  commandes. 

L'Exposition  universelle  de  Londres  renferme  quelques-unes  des  ma- 
chines qui  ont  été  créées  ;  celle  que  nous  allons  décrire  est  de  ce  nombre. 
Imaginée  par  M.  Rémond  de  Birmingham  et  construite  par  la  célèbre 
maison  Sharp  Brothers,  de  Manchester,  elle  a  été  acquise  par  MM.  Water- 
loo and  Sons, 

Une  telle  machine,  exposée  à  Hyde-Park,  fonctionne  devant  le  public  qoi 
est  toujours  admirateur  des  choses  nouvelles,  et  particulièreitieht  desaj^pa- 
relis  qu'il  voit  en  activité.  Nous  regrettons  que  M.  Legrand,  de  Paris,  n'ait 
pas  envoyé  à  Londres  un  spécimen  de  celles  qui  fonctionnent  dans  ses 
ateliers,  car  elles  sont  réellement  curieuses,  et  auraient  pu  soutenir  la  com- 
paraison avec  ses  voisines. 

Avant  de  décrire  la  machine  de  M.  Rémond,  nous  retracerons  les  inven- 
tions principales  qui  ont  graduellement  donné  l'impulsion  à  ce  genre  d'in- 
dustrie ,  soit  par  la  forme ,  la  sûreté  ou  le  bon  marché»  etc.  Mais  noosnoos 
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arrêteront  principalement  sur  celles  de  ces  inventions  qui  ont  pour  but 
Spécial  la  fabrication  proprement  dite. 

En  première  ligne,  nous  troufons  M.  Maquet,  qui  s'est  occupé  èans 
cesse  de  cette  industrie  et  à  qui  revient  Thonneur  d'en  atoir  étebdu  l'im- 
portance. C'est  lui  qui,  le  premier,  a  imaginé  en  France,  que  nous  sachions 
du  moins ,  de  découper  et  de  plier  mécaniquement  les  enveloppes  de  lettres. 
C*est  le  titre  d*un  brevet  de  5  ans  qu1l  prit  le  17  janvier  1842 ,  et  qui  est , 
pâl*  conséquent,  dans  le  domaine  public  depuis  1847. 

Ce  brevet  repose,  d'une  part,  sur  un  moyen  de  couper  ou  de  débiter  les 
enveloppes  suivaht  des  dimensions  diverses  et  déterminées  par  un  jeu  d'em- 
porte-pièces,  et  de  Tautre,  sur  une  machine  composée  de  pédales  comman* 
dant ,  à  tour  de  rôle ,  le  rabattement  des  quatre  côtés  de  l'enveloppe.  Une 
plaque  métallique  sert  ft  guider  le  recouvrement  des  plis  qu'on  enduit 
préalablement  de  colle  ou  de  gomme  sur  les  bords. 

Après  M.  Maquet  (26  septembre  1842),  M.  Marion  s'est  fhit  breveter  pour 
une  machine  propre  à  décovper  les  enveloppes  de  lettres  et  à  en  mûrquer  tés 
piis.  Le  titre  en  indique  suffisamment  l'usage. 

Puis  M.  Dumoulin  (23  février  1843)  pour  des  enveloppes  de  lettres  inèé^ 
eéehetables.  MH.  Lamt)ert  et  Dargand  pour  un  genre  d'enveloppes  à  M  très 
(30  jûib  18i3,  16  juillet  1844).  Enfin,  M.  Jeanbin  (29  octobre  1844)  potiT 
une  enveloppe  adhérente  au  papier  et  qu'il  nomme papiet  à  lettres  ehveloi^pe. 

Sous  la  nouvelle  loi  du  5  juillet  1844  on  remarque  d'abord  la  première 
machine  à  enveloppes ,  accomplissant  à  la  fois ,  et  simultanément ,  toutes 
les  opérations  de  la  fabrication.  Brevetée  pour  15  ans,  le 27  décembre  1845, 
au  nom  de  M.  Verdat  du  Trembley,  sous  le  titre  de  Mécanique  propre  aux 
découpage,  pliage  et  collage  des  enveloppes  de  lettres,  elle  se  compose  d'un 
double  mécanisme  à  couteau,  servant  à  découper  et  è  former,  par  le  même 
mouvement  vertical,  le  pli  rabattu  des  quatre  cornes  de  l'enveloppe.  Le 
papier  sans  fin  est  disposé  sur  un  rouleau,  puis  s'avance  graduellement  sous 
le  découpoirà  section  convenable ,  qui  débite  la  feuille.  Celle-ci  tombe  sur 
une  botte  mobile  se  rabattant  des  quatre  côtés,  et  les  plis  sont  formés  sabs 
désemparer.  Quatre  pointes  ou  guides  servent  à  empêcher  les  faux  plis;  iet 
Un  mécanisme  particulier  transmet  la  colle  ou  la  gomme  aux  endroits  né- 
eessaireS. 

Cette  machine  est  le  premier  spécimen  complet  d'une  machine  etitfère 
el  bien  étudiée. 

Par  ordre  de  date,  nous  citerons  : 

M.  Marion,  6  février  1846.  Genre  d^ enveloppe ,  dite  dé  sûreté  et  d^nUtheh" 
Ueité. 

M.  Marion ,  21  mars  1846.  Enveloppes  d'un  nouvieau  genre ,  diteÈ  enve- 
loppes Mnrion. 

M.  Charrier ,  8  septembre  1849.  Enveloppe  avec  cachetage  spécial ,  pùUr 
garantir  les  lettre^  de  toute  indiscrétion,  dite  porte-enveloppe  Chafrier. 

M.  Haijitaet,  80  août  ^849.  Machine  à  plier  les  ehvehppes  "de  lettres  sans 
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avoir  de  guide  ^  forme  ou  gabarit ^  à  Vintérieur  de  Venveloppe.  Cette  ma- 
chine est  le  perfectionnement  de  celle  brevetée  en  1842;  seulement,  au  lieu 
d'une  plaque  métallique  servant  à  former  les  plis,  c'est  un  balancier  à  ré- 
glettes qu*on  manœuvre  avec  facilité. 

M.  Rémond,  31  août  1849.  Perfectionnements  apportés  dans  les  machines 
propres  à  fabriquer  les  enveloppes  de  lettres  et  autres.  C'est  la  machine  qoe 
nous  allons  décrire  et  qui  est  représentée  sur  la  pi.  33. 

M.  Deharambure ,  6  novembre  1849.  Genre  de  papier  à  lettres  et  enve- 
loppes postales. 

EnGn,  M.  Legrand,  7  novembre  1849.  Machine  propre  à  plier  et  coller  Us 
enveloppes  de  lettres  de  toutes  dimensions. 

Comme  nous  nous  proposons  de  décrire  cette  machine  avec  détails  dans 
le  courant  de  notre  huitième  volume,  nous  ne  la  mentionnons  que  pour  en 
louer  rheureuse  combinaison  dont  le  principe  est  dû  à  M.  Rabatte,  les  pre- 
miers perfectionnements  à  M.  £.  Bourdon ,  et  enfin  l'exécution  déGni- 
tive  et  complète  à  M.  Péron. 

Elle  plie,  colle,  presse,  compte  et  marque  au  besoin  les  feuilles  de  papier 
découpées  préalablement  et  soumises  à  son  action.  Elle  peut  se  transformer 
et  agir  sous  plusieurs  formats.  Elle  contient  une  foule  de  mouvements  mé- 
caniques véritablement  remarquables  :  c'est  sous  ce  point  de  vue  que  nous 
l'offrirons  à  nos  lecteurs. 

DESCRIPTION  DE  LA  MACHINE  A  ENVELOPPES  DE  M.  RÉMOND, 

BBPfiÉSBNTlâE  SUB  LES  FIO.   1  A  10,  PL.  33. 

La  machine  de  M.  Rémond  a  pour  but  de  coller,  plier  et  timbrer  les  en- 
veloppes de  lettres.  Ces  diverses  opérations  ont  lieu  après  le  découpage 
préalable  du  papier  suivant  les  dimensions  ou  les  formes  requises. 

Les  feuilles  de  papier  destinées  à  faire  les  enveloppes  étant  préalable- 
ment découpées  suivant  les  formes  et  les  dimensions  qu'elles  doivent 
affecter ,  sont  déposées  en  paquet  sur  un  plateau  horizontal  adapté  à  b 
machine.  A  partir  de  ce  moment ,  si  on  met  celle-ci  en  marche,  chaque 
feuille  est  successivement  enlevée  par  une  sorte  de  fourche  à  une  ou  deux 
branches  et  creuse,  dans  laquelle  on  fait  le  vide  à  Taide  d'un  soufflet; puis 
elle  est  portée  par  cette  même  fourche  jusque  dans  une  boite  rectangu- 
laire, à  fond  mobile,  de  la  dimension  adoptée.  Aussitôt  arrivée,  la  fourche 
se  retire  et  abandonne  la  feuille  qui  reçoit  sur  deux  de  ses  cornes  à  plier 
une  couche  de  colle  ou  de  gomme  à  Taide  de  deux  petites  éponges  qui 
en  sont  constamment  imbibées,  et  d*une  touche  qui  vient  presser  dessus 
pour  Tobliger  à  s'imprégner  de  cette  colle.  Cette  fourche  mobile  se  retire 
presque  immédiatement,  et  un  piston  plongeur,  à  mouvement  vertical,  des- 
cend sur  la  feuille  et  la  fait  tomber  au  fond  de  la  botte  en  la  pliant  sur 
les  quatre  côtés  à  la  fois ,  c'est-à-dire  en  forçant  les  quatre  parties  ou  les 
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quatre  cornes  à  s'appliquer  contre  les  parois  verticales  de  la  botte,  par 
conséquent  à  être  perpendiculaires  à  la  face  centrale  qui  s'applique  sur  le 
fond  mobile  et  percé  de  trous. 

Après  ce  premier  degré  de  pliage,  le  piston  plongeur  se  retire,  et 
pendant  ce  temps  un  courant  d'air  atmosphérique  est  envoyé  tout  autour 
de  la  boite  et  sort  par  des  orifices  obliques  pour  presser  ou  soufiler  juste- 
ment sur  les  quatre  parties  verticales  de  la  feuille ,  qui,  de  cette  sorte,  sont 
forcées  de  s'incliner  en  dedans;  il  en  résulte  que  si  l'on  fait  de  nouveau 
descendre  le  piston  plongeur,  celui-ci  obligera  chaque  partie  de  la  feuille 
è  se  ployer  davantage ,  jusqu'à  ce  qu*elle  touche  la  face  centrale  qui  est 
sur  le  fond;  et  pour  que  ce  dernier  pliage  se  fasse  convenablement, 
c'est-à-dire  que  les  branches  ou  les  cornes  se  couchent  Tune  après  l'autre 
et  dans  l'ordre  voulu ,  le  piston  est  creux  et  porte  à  l'intérieur  des  appen- 
dices qui  ne  se  trouvent  pas  à  la  même  hauteur,  ou  qui  n'ont  pas  la  même 
inclinaison  ;  par  suite  les  deux  cornes  les  plus  petites  se  couchent  d'abord, 
puis  l'une  des  deux  autres ,  celle  qui  a  reçu  l'encollage  quelques  instants 
auparavant,  et  enfin  la  quatrième  et  dernière  qui  tombe  alors  sur  les  pré- 
cédentes. 

Cette  opération  faite,  le  piston  plongeur  remonte ,  le  fond  mobile  de  la 
boite  l>ascule  et  laisse  tomber  Tenveloppe  qui  est  conduite  par  un  tuyau 
on  plan  incliné  sur  la  table  où  l'ouvrière  la  ramasse  et  en  forme  des 
paquets. 

Pendant  ces  diverses  opérations  un  timbre  sec  ou  humide  imprime  sur 
la  dernière  corne,  soit  une  devise,  un  chifi're  ou  un  ornement,  sans  entra- 
ver en  rien  le  mouvement  de  pliage. 

La  fig.  f  représente  une  vue  latérale  en  élévation  de  la  machine  com- 
plète à  plier,  coller  et  timbrer  les  enveloppes. 

La  fig.  ^  en  est  une  vue  par  bout. 

La  fig.  3*  un  plan  général  vu  en  dessus. 

La  fig.  4*  est  une  section  horizontale  faite  à  la  hauteur  de  la  ligne  1-2. 

La  fig.  5*  un  tracé  spécial  des  excentriques  ou  cames  qui  servent  à  faire 
mouvoir  les  diflérents  organes  de  la  machine. 

Et  les  fig.  7  à  10  des  détails  en  coupe  de  diverses  parties  du  mécanisme 
non  apparentes  sur  les  vues  précédentes. 

Toutes  ces  figures  sont  dessinées  à  l'échelle  de  1/12  d'exécution  ;  mais  on 
conqurend  que  les  machines  qu'elles  représentent  peuvent  être  construites 
sur  des  dimensions  très-difi'érentes  suivant  le  format  des  enveloppes  à 
fabriquer. 

Enfin  la  fig.  11  représente  à  une  échelle  double  des  précédentes  un 
fragment  de  coupe  transversale  faite  suivant  la  boite  principale  et  la 
ligne  3-4. 

On  voit  d'abord  en  A  l'arbre  moteur  sur  lequel  sont  montés  tous  les 
excentriques  qui  doivent  imprimer  à  chaque  organe  de  la  machine  un  cer- 
tain mouvement  en  rapport  avec  le  travail.  Cet  arbre  porte  d*un  bout  un 
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tolant  (4^i  rfigtilarise  M  marche,  et  de  Tantre  deux  poulies  Z^  V*^  dont 
tibe  folié  et  l'autre  flie,  pour  être  tnoes  par  liii  moteur  quelcoiit)de. 

Directement  au-dessous  de  cet  arbre  est  une  botte  od  formé  réctâii^- 
laire  eti  bronze  B,  dans  laquelle  le  pliage  doit  s'eflectoer.  Cette  botte  se 
compose  de  quatre  côtés  Bxes  dressés  intérlëuremeiit  et  gartlis  Ahi  ânglei 
de  saillies  t,  mobiles  à  Volohté ,  pDul*  hiaintëùir  la  fedille  de  papier  dans  h 
position  exacte  qu'elle  doit  occuper.  Conmle  hoûs  l'avons  dit ,  le  fôtld  C  de 
cette  botté  est  mobile;  il  est  adapté  d*un  côté  à  bharblèrO  pour  faire TdOee 
de  clapet,  et  permettre  à  Tenveloppé  dé  sortir  lorsqu'elle  eat  tertiiitifië  ;  ee 
fidbd  prend  alors,  quand  il  est  ouvert,  une  directibn  indinëO. 

On  Ta  percé  de  trous  aGn  que  l'air ,  pouvant  fàcileitaëilt  s'éehttpper,  né 
isoit  pas  un  obstacle  k  la  pose  de  la  feuille  lorsque  le  piston  plongeur  F 
dèscétid  dans  la  boîte.  L'etiveloppe,  tombant  dan^  le  eaoàl  i^  ê&t  atilenée 
iur  tthé  table  où  elle  est  prise  pat-  l'outrière  chargée  dé  lés  réonir  bt  d*eB 
fbrmer  de^  pttquets. 

Ou  peut  B*arhinger,  et  M.  Rémond  a  ëii  Vidée  de  cette  amélibt^tiod, 
pour  que  lés  enveloppes,  à  leur  sortie  dé  M  botte,  passent  entre  deut  petits 
rouleaux  de  laminoirs  qui  les  aplatissent  et  neutralisent  l'élasticité  nàtn- 
i^llé  dti  papier  ;  chaque  enveloppé  e^t  alord  parfaitéttaent  pressée  et  peut 
(tré  mise  en  paquet  avec  facilité. 

Le  fond  oU  clapet  mobile  G  iSe  ferme  et  reste  fermé  pendant  Tactlou  dn 
piston  plongeur,  au  moyen  du  levier  d^,  qui  agit  de  la  manière  sUivàOtë  : 

Sur  l'arbre  uioletir  Â  est  plàbé  TetceUtliqué  D,  qui  idet  en  moutèmeat 
lâ  ^li^siére  0\  k  galet  b;  laquelle  marché  Vérticalemeut  daiiâ  uhe  coulissé 
droite  et  verticale  formée  dans  la  pièce  de  fotité  Y,  qui  sert  de  guide  à 
tblltei  léâ  glissières.  Celles-ci  étant  à  peu  près  faites  de  iueme,  rexplication 
que  nous  donnons  pour  la  première  pourra  servir  pour  toutes  les  aiitres. 

Au  sommet  de  la  glissière  est  un  galet  cylindrique  a  qui  totimé  libre- 
ment sur  lui-même  lorsque  Texcentrique  marche  et  presse  sur  lui  ;  à  cet 
éflfet;  UU  ressort  à  boudin  d?  (voy.  flg.  7  et  8)  le  maintient  conslànitilent 
appliqué  contre  la  surface  de  cet  excentrique.  Il  en  résulte  qu'à  Chaque 
révolution  de  Tarbre  moteur,  la  glissière,  qui  se  relié  pal:  son  extrébiité 
inférieiihe  à  la  branché  D*  et  celle-ci  au  levier  rl\  tient  pehdant  tm  certain 
temps  le  fond  fermé,  et  le  tire  au  contraire  pendant  uh  tnistant  très-coUit 
pottt*  Ouvrir  le  clapet  et  laisser  tomber  TeUveloppe  daus  le  cataal  J.  Le 
tracé  dés  excentriques  (Rg.  S  et  6]  montre  bien  la  durée  de  rouvétture  et 
celle  dé  la  fermeture  \  elle  fait  voir  que  le  clapet  est  ouvert  pendant  T/33 
de  révolution  seulement,  tandis  qu*il  reste  fermé  pendant  25/32. 

L'aiimentatioti  des  feuilles  de  papier  sur  la  forme  ou  la  botte  B  se  fait 
d'Uné  ihataiéré  très-simple  et  éu  même  temps  très-régulière ,  comme  on 
va  le  voir  par  Tapplication  du  soufflet  dont  nous  avons  parlé. 

Sur  le  knême  arbre  moteur  A  est  placé  l'excentrique  ft  gorge  E,  qoi 
transmet  le  mouvement  au  levier  coudé  k  galet  tf^  monté  sur  l'arbre  trans- 
vorMl  A,  puis  successivement  aux  tringles  horizontales  c*^  fc  la  tratetSé/, 
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et  en  derhiëi*  lien  ad  chariot  £',  qui  glisse  k  queue  (i*hirohde  àm%  la 
bble  en  fonte  e\  comme  l'indique  le  détail,  B^.  9.  Ce  chariot  fait  corps 
àtec  i'alimenteur/  et  lai  imprime  par  conséqiieiit  un  mouvement  de  va-et- 
fleni  qui  est  pàrfîiitemënt  rectiligne. 

L'alimeitteur,  fig.  10,  ise  compose  d'une  sorte  de  canal  à  deux  branche^ 
dont  l'intérieur  conununique  par  le  tube  en  caoutchouc  T,  avec  le  souf- 
flet a^irateur  fi^  destiné  à  faire  le  vide.  Lorsque  ce  soufflet,  qui  est  placé 
iein  là  partie  ihférieure  du  bâtis  F,  aspire,  il  forme  le  vide  dans  le  canal,  et 
par  suite  dans  là  fourche  en  bronze  et  à  clapets  ;  il  en  résulte  un  effet  de 
sdccioti  qui  attire  left  premiëi'es  des  Teiiiltes  dé  papier  empilées  sur  le  pla- 
téàti  L',  et  la  transporte  jusqu'àti-dessus  de  là  boite  ou  matrice  B. 

Pour  que  cet  effet  se  produise  au  moment  voulu,  le  soufflet  Éf^  est  mis 
ebacitôn  au  moyen  d'un  troisième  excentrique  &  qui,  agissant  par  le 
dbfable  levier  à  douille  A*,  ibonté  sUr  Taxe  transversal  A,  dont  nous  avons 
flëjft  parlé,  et  la  tringle  verticale  A',  transmet  un  mouvement  alternatif 
itTégûliér  trës-convenable  pour  l'enlèvement  des  feuilles  et  leur  transport 
rapide. 

Ces  feuilles  sont  empilées ,  avons -nous  dit ,  sur  le  plateau  L^;  elles  sont 
ëii  outre  guidées  par  4  tringles  rondes  a^  qui  en  Inaintiennent  suÙsam- 
ttebt  la  rigidité  et  l'exactitude.  De  plus,  tout  le  système  est  susceptible  de 
itlotiter  et  descendre  par  TefTet  d'un  quatrième  excentrique  à  joues  L , 
ibotité  sur  le  même  arbre  moteur.  Celui-ci  agit  sur  la  glissière  L^à  laquelle 
êit  articulé  le  levier  L' dont  l'extrémité  inférieure  se  relié  à  ta  tringle 
horizontale  L'  oscillant  sur  l'arbre  et  aii  point  R,  et  commandant  la  mon- 
tée et  la  descente  du  plateau  V ,  par  la  tige  verticale  L'  guidée  dans  un 
support  fixe  L*.  Le  plateau  soulevé  ainsi,  de  bas  en  haut,  pourvoit  con- 
stamment à  la  diminution  de  la  pile  de  papiers ,  de  manière  que  la  feuille 
qui  se  trouve  au-dessus  soit  toujours  en  contact  avec  les  fourches  de  l'ali- 
ibenteur,  parce  qu'un  long  ressort  â  boudin  V  appliqué  à  Tune  des  entre- 
toises  de  là  machine  et  à  l'extrémité  dd  levier  L*  tend  à  maintenir  ce  pla- 
tëati  élevé  dès  que  l'excentrique  le  permet. 

Par  cette  disposition  il  est  facile  de  concevoir  que  si  le  soufflet  fonctionne 
{ieiidant  que  le  plateau  est  soulevé,  pour  qUe  la  première  feuille  du  dessus 
àé  la  pile  soit  en  contact  avec  le  dessous  des  fourches ,  le  vide  s'opère , 
Tadhérence  de  la  feuille  de  papier  se  fait  aussitôt  par  l'câet  Ae  la  pression 
ktitidsphërique ,  de  sorte  que  l'alimenteur,  recevant  alors  un  mouvement 
dé  droite  à  gauche ,  s'avance  en  transportant  cette  feuille  avec  lui  jusque 
sttr  ta  botte  bu  la  forme  B.  A  ce  moment,  te  vide  cesse,  parce  qtie  le  soufflet 
marche  en  sens  contraire,  la  feuille  se  dépose  et  k*este  sur  la  ootte  pendant 
^e  i'àlimenteur  s'en  retourne  pour  chercher  une  autre  feuille. 

Pendant  ce  temps  le  piston  plongeur  l\  dont  la  base  a  aussi  exat;tement 
ïk  forme  intérieure  de  la  botte,  descend  sur  la  feuille  qui,  dans  ce  moment, 
occupe  la  position  indiquée  sur  la  Bg.  4. 

C^&A  le  cfaïqaiètbé  etcéntHtiue  I  monté  su^  l'ai'bl'e  motéul^  tiui  pfo- 


428  PUBLICATION  INOCSTRIBIXB. 

duit  ce  mouvement  descensionoel  en  pressant  sur  la  glissière  V ,  avec 
laquelle  le  piston  est  solidaire.  Dans  ce  mouvement,  la  feuille  de  papin 
est  forcée  de  pénétrer  dans  la  botte  et  ses  quatre  cornes  s'appliquent  contre 
les  parois  intérieures  de  celles-ci ,  de  manière  à  devenir  toutes  verticales 
pendant  que  la  partie  centrale  s'applique  sur  le  fond  ou  clapet  C,  qui  reste 
fermé. 

Dans  cet  état,  le  piston  plongeur  doit  nécessairement  se  relever,  afin  de 
dégager  la  boite  en  y  laissant  la  feuille  ainsi  plojée  sur  chaque  côté  à  angle 
droit.  C*est  alors  que  la  pression  de  Tair  extérieur  envoyé  tout  autour  de 
la  botte  par  le  deuxième  soufflet  J^  et  s*échappant  rapidensentpar  les  quatre 
ouvertures  obliques  K%  frappe  sur  les  cornes  de  la  feuille  ployée,  et  oblige 
celles-ci  à  s*incliner. 

Le  soufflet  J^  qui  est  fixé  solidement  par  sa  palette  supérieure  entre  les 
deux  flasques  du  bfttis  et  qui  est  muni  de  deux  tubes  d'insufflation  K^,  reçoit 
son  mouvement  alternatif  à  Paide  du  long  levier  légèrement  incliné  y',  du 
levier  coudé  y*,  figuré  en  ponctué  sur  la  fig.  1"*,  et  du  sixième  excentri- 
que I  placé  sur  Farbre  moteur  A,  tout  à  côté  du  volant  régulateur  R. 

Ce  second  degré  de  pliage  étant  ainsi  obtenu  •  le  piston  plongeur  V 
descend  de  nouveau  par  TeBet  de  Texcentrique  I  qui  est  double  et  qui 
agit  une  seconde  fois  dans  la  même  révolution  sur  la  glissière  I*.  Comme 
ce  piston,  qui  est  creux  intérieurement,  porte  des  appendices  ou  saillies  in- 
clinées 6,  elles  forcent,  en  descendant,  les  côtés  de  la  feuille  à  s'appliquer 
sur  le  fond.  Mais  il  importe  beaucoup  que  cette  opération  ne  soit  pas  arbi- 
traire, c'est-à-dire  que  les  cornes  s'abaissent  successivement  et  dans  Tordre 
voulu.  Ainsi,  les  appendices  sont  disposées  de  telle  sorte,  que  c'est  celle 
du  côté  de  la  corne  qui  reçoit  l'encollage,  qui  est  la  première  couchée  sur 
le  fond ,  puis  ce  sont  les  deux  autres  plus  petites,  et  enfin  la  quatrième  et 
dernière. 

Avant  cette  triple  opération  du  pliage  gradué,  Tune  des  cornes  delà 
feuille ,  au  moment  où  elle  a  été  apportée  sur  la  forme  par  l'alimenteory 
doit  recevoir  l'encollage  nécessaire,  composé,  soit  de  gomme,  soit  de  pâte 
ou  autre  enduit.  A  cet  effet ,  sur  le  côté  de  la  machine ,  on  a  disposé  an 
réservoir  k,  de  la  partie  inférieure  duquel  part  le  tuyau  à  robinet  qui  se 
divise  en  deux  branches  *',  formant  à  leur  orifice  deux  ouvertures  rectan- 
gulaires qu'on  bouche  par  deux  petits  morceaux  d*éponge  qui  les  désaf- 
fleurent  légèrement.  Quand  le  robinet  est  ouvert,  la  colle  vient  humecter 
l'éponge,  et,  s'infiltrant  à  travers,  monte  jusqu'à  la  surface;  par  conséquent, 
lorsque  la  feuille  estamenéesur  la  forme,la  corne  qui  vient  reposer  sur  cette 
partie  s'enduit  d'autant  mieux  qu'elle  est  forcée  de  s'appliquer  sur  l'éponge 
par  la  pression  de  la  touche  N^  qui  en  ce  moment  descend  sur  la  feuille  de 
papier ,  sollicitée  par  la  septième  came  ou  excentrique  N  qui  agit  sur  la 
glissière  N^  à  laquelle  elle  est  adaptée.  On  comprend  que  cette  pression,  et 
par  suite  l'encollage,  a  lieu  lorsque  lalimenteur  quitte  la  feuille  qu'il  vient 
d'apporter  sur  la  boite  »  et  elle  est  suivie  immédiatement  de  la  pression  da 
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piston  plongeur  qui  fait  pénétrer  cette  feuille  comme  nous  l'avons  remarqué 
dans  la  forme  ou  botte  B. 

Pendant  cette  opération  d*enco1lage  qui  s'effectue,  comme  on  le  voit, 
dans  un  temps  très-court,  il  s* en  fait  aussi  une  autre  qui  consiste  à  timbrer 
on  è  imprimer,  soit  un  cachet,  soit  une  devise,  soit  un  dessin  quelconque 
snr  la  quatrième  corne  de  la  feuille  opposée  à  la  première  qui  reçoit  la 
gomme  ou  la  colle.  Ainsi,  de  ce  côté  est  un  timbre  mobile  M' qui  est  adapté 
è  la  partie  inférieure  de  la  glissière  M^,  laquelle  est  mise  en  action  par  la 
huitième  came  M ,  également  montée  sur  Tarbre  moteur ,  comme  tous  les 
excentriques  précédents.  Directement  au-dessous  est  le  timbre  flie  qui  est 
•ssnjéti  sur  la  table  même  portant  la  boite  B.  On  comprend  sans  peine  que 
si  Ton  fait  descendre  le  premier  sur  le  second ,  au  moment  où  la  feuille  de 
papier  est  apportée  sur  la  forme,  elle  recevra  justement  à  Tangle  de  la 
quatrième  corne ,  la  gravure  des  timbres  exactement  comme  dans  une 
presse  à  cachet  ou  à  timbre  ordinaire. 

De  même ,  si ,  au  lieu  d*un  timbre  sec,  on  veut  produire  un  timbre  hu- 
mide en  noir  ou  en  couleur ,  on  dispose  au-dessus  de  la  table  un  rouleau 
mobile  (y  qui  roule  sur  une  plaque  à  couleur  Q^  fixée  derrière  la  matrice 
B.  Ce  rouleau  est  emmanché  sur  le  bout  du  levier  q^,  dont  le  point  d'oscil- 
lation se  trouve  en  x,  sur  la  saillie  en  fonte  g'.  Son  bras  le  plus  court  est 
poussé  en  avant  ou  en  arrière  par  le  neuvième  excentrique  B  qui  est  aussi 
monté  sur  l'arbre  moteur. 

Toutes  CCS  opérations  sont  nécessaires  pour  que  l'enveloppe  soit  com- 
plètement achevée  ;  elles  doivent  se  succéder  très-régulièrement  pour 
donner  de  bons  produits  et  agir  pendant  des  intervalles  de  temps  très- 
variables.  On  ne  peut  donc  apporter  trop  de  soins  à  Tétude  et  à  la  confec- 
tion des  excentriques  qui  font  la  base  d*une  telle  machine. 

Comme  moyen  d'étude,  lesfig.5et  6  représentent  des  tracés  d'excentri- 
qnes  que  nous  conseillerons  toujours  d*emplo)er  lorsqu'il  faudra  se  rendre 
compte  de  plusieurs  mouvemeiis. 

La  première  de  ces  figures  indique  le  degré  de  calage  respectif  de  cha- 
cun des  excentriques. 

La  deuxième,  le  temps  pendant  lequel  ils  agissent. 

Toute  la  partie  ombrée  indique  que  les  tiges  à  ressort  ont  été  poussées 
par  les  excentriques  ;  la  partie  blanche  indique  le  repos. 


MANOEUVRE  ET  TRAVAIL  DES  MACHINES  A  ENVELOPPES. 

La  machine  tourne  dans  le  sens  indiqué  par  la  flèche  du  volant. 

La  gomme  liquide  est  placée  dans  le  réservoir  :  deux  morceaux  d'épongé 
minces  sont  placés  dans  les  deux  extrémités  des  branches  du  réservoir, 
puis  coupés  plats  par  des  ciseaux  à  deux  millimètres  environ  au-dessus  du 
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cuivre.  Le  rol^inet  est  touiDé  de  manière  à  laisser  arriver  la  gwuQe  en 
quantité  suffisante  pour  iroprinnier  le  papier. 

Celte  opération  ne  peut  être  réellement  bien  faite  que  lorsque  la  m- 
çbîne  tourne  continuellement  ;  car  si  on  l'arrêtait,  I4  gofniiie  viendrait  toi^- 
jours  et  produirait  de  fâcheux  résul^ts.  Il  faut  donc  avoir  soin  dans  ce  cas 
de  fermer  le  robinet. 

Up  point  essentiel  aussi,  e^t  que  du  centre  de  la  plafe-forme  où  sont 
déposées  les  enveloppes ,  au  centre  de  Ifi  botte  où  elles  se  çQqfectionnept, 
jl  y  ait  juste  la  distance  du  parcours  du  porteur ,  puis  aussi  que  le  centre 
des  d^ux  grands  côtés  soit  bien  avec  le  centre  dp  la  bo!^  dans  sa  longueur. 

Cos  remsirques  sont  très-importantes ,  car  les  guides  pqurraient ,  pour 
une  oause  quelconque,  se  déranger  ;  c'est  pourquoi  jls  sopt  mobiles  et  faq- 
lement  réajustables. 

Les  enveloppes  doivent  être  étalées  un  peu  ou  passées  à  diverses  Reprises 
sous  la  main,  comme  un  jeu  de  cartes,  afin  qu'elles  se  dëtao|)pnf  bien  Tqoe 
de  l'autre.  La  coupe  doit  être  mise  en  dedans,  c'est»à-^re,  qu'étant  cou- 
pées par  un  outil  mftle  et  femelle ,  le  papier  est  un  peu  retourpé  sur  les 
l>Qrds.  C*est  ce  rebord  qui  doit  se  trouver  9ur  I4  plate-formp* 

Dès  que  la  machine  ne  fonctionne  piqs,  il  faut  avoir  spio  de  fenner|f 
robinet  du  gommenr  et  de  ne  plus  laisser  alimenter. 

Manœuvrée  avec  soin  et  régularité,  la  machipe  peut  faire  60  tpursii  la 
minute ,  soit  60  enveloppes  ou  60  x  60  x  12  =  43i200,  par  JQpméa  de 
12  heures. 

Ordinairement  elle  ne  marche  qu'à  la  vitesi^e  de  W)  tours ,  soit  28,8DÛ, 
et  comme  il  faut  faire  la  part  des  temps  4'arrêt,  22  à  25,Q0Q  envelopper- 


TOUR  PARALLÈLE 

A   POUPÉES    EXCENTRIQUES   ET  A  CHAWOT   PIVOTANT 

POUR  nUETER ,  klt&EK  ET  TOURNER  SPHÉRIQUE , 

pOHfTlUIT  A  L'^Ilfl  PI  atAFTBlimDIlf  (BAI-BHIN). 

(PL4NGHB  34.) 


L*^t^blissement  des  chemins  de  fer  a  amené  les  ateliers  de  constractioq 
4  eiécater  |in  grand  nombre  d'outils  spéciaux ,  soit  pour  raboter  ou  mor- 
taiser,  soit  pour  tourner  ou  aléser  certaines  pièces  qui  ne  peuvent  se  fairf) 
sur  c|^  machines  ordinaires.  Si ,  d'un  côté ,  les  constructeurs  ont  généra- 
lement compris  que ,  pour  arriver  à  faire  de  la  mécanique  avec  précision 
et  avec  économie,  il  était  indispensable  d*opérer  avec  des  outils  convena- 
Uement  disposés,  de  Tautre,  ils  ont  été  poussés  d'autant  plus  à  s*outjl|çf 
grandement,  que  la  marine,  les  voies  de  fer  ont  formé  des  ateliers  impor- 
tants meublés  de  toutes  sortes  d'instruments,  de  machines  outils,  soit  pour 
exécuter  leurs  appareils  complètement,  soit  pour  y  faire  seulement  les 
pièces  de  réparation  ou  de  rechange. 

Ces  outils  ont  apporté  une  grande  amélioration  dans  les  constructions, 
en  permettant  de  faire  mieux  et  à  meilleur  marché.  Aussi,  on  peutdtre 
persuadé  que  les  prix  de  revient  des  objets  mécaniques  sont  réduits  actuel- 
lement de  plus  de  50  0/0 ,  par  rapport  à  ceux  que  l'on  a  payés  il  n'y  a  pas 
encore  quinze  ans. 

Nous  l'avons  déjà  dit,  chaque  constructeur,  chaque  établissement  de 
construction  doit  s'organiser  en  outils  disposés  suivant  le  genre  de  travaux 
q\f\\  est  le  plus  susceptible  de  faire ,  et  proportionnés  aux  dimensions 
comme  à  la  nature  des  pièces  à  travailler.  Ainsi,  dans  un  atelier  qui  ne  doit 
généralement  p^s  faire  de  machjnes  h  vapeur  ni  de  pompes,  il  est  à  peu 
près  inutile  d'avoir  de  grands  alésoirs,  qui  sont  dispendieux,  et  qui  ne  rap- 
porteraient pas  l'intérêt  de  l'argent  qu'ils  auraient  coûté.  De  même,  si  l'on 
n'est  pas  appelé  à  exécuter  des  pièces  particulières  de  forme  ,  commue  || 
tourner  et  à  aléser  des  surfaces  sphériques ,  il  n'est  pas  nécessaire  de  se 
donner  des  tours  particuliers  qui  ne  rendraient  pas  assez  de  services. 

A  une  époque  où  la  construction  des  machines  avait  pris  le  plus  g[r^d 
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essor  j  quelques  ateliers ,  espérant ,  non  sans  raison ,  être  suflBsammenl 
entretenus  de  commandes,  n*ont  pas  craint  de  s'outiller  largement,  dételle 
sorte  à  travailler  exactement  comme  en  fabrication ,  afin  que  chaque  oot3 
n'eût  à  faire  constamment  que  les  mêmes  pièces.  Mais  si  un  luxe  d'outillage 
rapporte  dans  les  temps  prospères,  il  devient  aussi  trop  onéreux  dans  les 
temps  de  chômage  et  de  détresse.  C'est  pourquoi  il  est  prudent  de  se  limiter 
dans  le  nombre  comme  dans  le  choix  de  ses  outils. 

Il  est  souvent  bien  préférable  d'avoir  une  machine-outil  bien  entendue, 
bien  combinée,  sur  laquelle  on  peut,  au  besoin,  effectuer  plusieurs  opé- 
rations différentes ,  que  deux  ou  trois  machines  ne  permettant  chacune 
qu*un  seul  et  même  travail. 

Le  tour  parallèle  que  nous  allons  décrire  est  dans  ces  conditions  :  il 
peut  servir  non-seulement  pour  tourner  et  aléser  des  pièces  cylindriques, 
comme  un  tour  à  chariot  ordinaire,  mais  encore  pour  tourner  et  aléser 
des  pièces  sphériques ,  ainsi  qu'il  s'en  rencontre  dans  les  machines  en 
usage  sur  les  chemins  de  fer,  soit  par  exemple  les  jonctions  ou  les  raccords 
des  tuyaux  qui  amènent  l'eau  du  tender  à  la  locomotive,  les  soupapes  et 
les  sièges  des  pompes  alimentaires,  les  boutons  de  manivelles,  etc.  Le  tour 
peut  également  être  employé  au  filetage  de  vis  de  rappel ,  de  freins  on 
d'assemblage. 

La  plus  grande  partie  des  ateliers  de  construction  ou  de  réparatian,  tra- 
vaillant pour  les  sociétés  de  chemins  de  fer ,  sont  aujourd'hui  meublés  de 
ce  genre  d'outils  ;  et  les  constructeurs  qui  en  établissent  sont ,  en  France, 
MM.  Calla,  Yarrall  Middieton  et  Elwell,  Mesmer,  ingénieur  de  Tusine  de 
Graffenstaden ,  et  plusieurs  autres;  et  en  Angleterre ,  MM.  Nasmjth, 
Whitworth ,  Sharp  et  C*«,  etc. 

Cette  machine  forme  un  complément  indispensable  de  la  série  déjà  nom- 
breuse de  machines-outils  très-différentes  que  nous  avons  données  dans 
les  précédents  volumes  de  ce  Recueil.  Nous  l'avons  relevée  avec  détails  aux 
ateliers  du  chemin  du  Nord ,  grâce  à  la  bienveillante  autorisation  de 
MM.  les  ingénieurs,  employés  dans  cet  important  établissement. 

Elle  est  représentée  en  élévation  vue  de  face  surla  fig.  1,  pi.  3i,  en  sup- 
posant l'outil  tournant  la  partie  sphérique  d'une  pièce  de  raccord  en  enivre, 
creuse  et  traversée  par  un  axe  en  fer. 

La  fig.  2  montre  le  plan  vu  en-dessus  du  même  tour,  mais  les  poupées 
écartées,  et  le  support  placé  pour  marcher  parallèlement  afin  de  tourner 
la  partie  cylindrique  d'un  arbre  en  fer. 

La  fig.  3  est  une  vue  par  bout  du  côté  de  la  poupée  fixe ,  portant  les 
poulies  et  engrenages  de  commande. 

La  fig.  4  est  une  seconde  vue  par  bout,  à  l'extrémité  opposée,  du  cêté 
de  la  poupée  mobile. 

La  fig.  5  est  une  section  transversale  faite  suivant  la  ligne  1-3»  au  mfliea 
de  la  même  poupée  mobile. 

On  voit,  par  ces  figures,  que  l'appareil  se  distingue  des  tours  parallèles 
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ordinaires,  par  la  disposition  des  poupées  qui  sont  notablement  excentrées 
par  rapport  à  Taxe  du  banc,  afin  de  présenter  leurs  pointes  tout  à  fait  en 
ayant  de  celui-ci;  et  aussi  par  la  construction  du  support  à  chariot ,  qui 
non-seulement  peut  avoir  les  deux  mouvements  rectilignes  parallèle  et 
perpendiculaire  à  Taxe ,  mais  encore  celui  de  rotation ,  en  pivotant  sur 
lui-même  d*une  manière  constante  et  régulière,  afin  de  servir  k  tourner  ou 
aléser  les  surfaces  sphériques. 

De  la  poupée  fixe  A.  Cette  poupée  qui ,  comme  dans  tous  les  tours 
en  général ,  forme  la  partie  principale  de  la  machine ,  se  compose  des 
mêmes  éléments,  et  présente  en  élévation  (fig.  1)  le  même  aspect  que  celui 
des  tours  parallèles  que  nous  avons  donnés  dans  les  tomes  ii'  et  iv*.  Cepen- 
dant les  deux  branches  et  les  deux  joues  verticales  a  et  a'  qui  portent 
Tarbre  de  commande  B,  difFèrent  essentiellement  de  celles  des  autres  pou- 
pées, en  ce  qu'elles  avancent  de  beaucoup  sur  le  devant,  pour  que  cet 
arbre  se  trouve  sensiblement  en  dehors  du  banc. 

Ces  joues  sont  donc  recourbées  en  avant ,  et  s*excentrent  par  suite  au- 
dessus  de  la  base  h  de  la  poupée,  avec  laquelle  elles  sont  d'ailleurs  fondues. 
Elles  portent,  d'une  part,  vers  leur  extrémité,  des  coussinets  fixes  c,  en 
acier  ou  en  bronze,  pour  recevoir  les  tourillons  de  Tarbre  B,  qui  est  en 
fer,  mais  trempé  en  paquet;  et  de  Fautrc,  en  arrière,  les  coussinets  mo- 
biles </  qui  y  sont  ajustés  à  coulisse,  afin  de  pouvoir,  au  besoin,  reculer  ou 
avancer,  suivant  que  Ton  veut  éloigner  ou  rapprocher  Taxe  C  du  premier  B. 

Or,  cet  axe  C  porte,  d'un  bout,  une  roue  droite  D,  dentée  en  fonte  et 
taillée,  et  de  l'autre,  un  petit  pignon  droit  E,  également  denté  en  fonte, 
avec  une  joue  sur  le  côté.  De  même,  Tarbre  B  porte  aussi ,  mais  à  droite , 
une  roue  droite  D^  qui  peut  engrener  avec  le  pignon  E,  et  à  gauche,  le 
pignon  W  qui  peut  engrener  avec  la  roue  droite  D.  Il  en  résulte  que  lors- 
que Taxe  C  est  suffisamment  rapproché  de  l'arbre  B,  ces  quatre  engrenages 
sont  embrayés  ;  mais  alors,  pour  que  le  mouvement  ait  lieu,  il  faut  que  la 
roue  jy  soit  fixe  sur  son  arbre,  et  que  le  pignon  E'  soit  relié  à  la  base  du 
Gêne  à  plusieurs  diamètres  F,  qui  est  au  contraire  rendu  fou.  Ce  cône 
recevant  son  mouvement  de  rotation  d'un  autre  cône  semblable ,  mais 
renversé,  monté  sur  un  arbre  intermédiaire,  imprime  donc  le  même  mou- 
vement au  pignon  E^  lequel  commande  la  roue  D,  en  retardant  la  vitesse 
de  son  axe  C;  et  le  pignon  E,  engrenant  avec  la  roue  D^,  fait  à  son  tour 
mouvoir  Tarbre  B,  qui  tourne  à  une  vitesse  beaucoup  plus  lente. 

Lorsqu'au  contraire  le  cône  est  rendu  fixe  avec  la  roue  D',  et  par  con- 
séquent avec  l'arbre ,  ce  que  l'on  fait ,  avec  l'aide  d'une  simple  vis  ou  par 
tout  autre  moyen,  l'axe  C  doit  être  reculé  pour  que  le  pignon  £  et  la  roue 
D  soient  débrayés ,  afin  de  rendre  l'arbre  B  libre ,  et  lui  permettre  de 
tourner  à  la  même  vitesse  que  celle  imprimée  à  l'une  des  poulies  du  cône. 

On  opère  l'éloignement  ou  le  raprochement  de  l'axe  C ,  d'une  manière 
fort  simple,  en  tirant  ou  en  poussant  la  tige  horizontale  d^  qui  se  relie  par 
les  deux  bras  e,  aux  coussinets  c'  de  cet  axe. 

La  base  de  la  poupée  fixe,  est  dressée  en  dessous,  et  repose  à  Textré- 
VII.  S» 
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mité  du  banc  en  fonte  F  sur  lequel  elle  est  ajustée,  et  flxée  solidement  at 
moyen  de  quatre  boulons  à  écrous  qui  la  traversent.  Des  vis  buttantes/, 
sont  taraudées  dans  des  oreilles  g  venues  de  fonte  avec  cette  base  (fig.  3), 
pour  servir  à  centrer  la  poupée ,  en  s'appuyant  contre  les  bandes  saillantes 
et  dressées  h  ménagées  sur  les  côtés  intérieurs  du  banc. 

A  Textérieur  de  la  poupée ,  et  sur  le  bout  de  l'arbre  B ,  s'applique  aussi 
une  vis  de  pression/  qui  est  filetée  dans  un  écrou  en  bronze  ^^  porté  par 
une  traverse  en  fer  A^  laquelle  se  boulonne  à  distance  à  la  joue  extérieure 
a,  afin  de  maintenir  la  pression  exercée  par  Toutil  sur  la  pointe  de  l'arbre; 
une  vis  de  serrage  placée  au-dessus  empoche  que  le  système  ne  puisse 
prendre  du  jeu  pendant  le  travail. 

Du  BANC  F.  Ce  banc  est  fondu  d'une  seule  pièce  avec  plusieurs  nervures 
verticales  ou  séparations  i  qui  relient  les  deux  côtés  latéraux.  Les  bandes 
supérieures  h,  sur  lesquelles  reposent  les  deux  poupées,  sont  dressées  avec 
beaucoup  de  soin ,  à  la  machine  à  raboter ,  et  forment  une  surface  qui  doit 
être  parfaitement  plané  et  bien  horizontale.  Sur  la  face  antérieure  sont 
ménagées  deux  saillies  longitudinales/  /  (fig.  &et  5)  également  rabotées  et 
très-droiteSy  pour  servir  à  recevoir  la  plaque  d'assise  du  support  à  chariot.  Il 
est  fixé  par  ses  deux  extrémités  sur  deux  forts  et  larges  pieds  en  fonte  G, 
qui  forment  empattement  à  leur  base,  et  se  boulonnent  soit  sur  deux  pierres 
de  taille,  encastrées  dans  le  sol,  soit  sur  des  pièces  de  charpente. 

Sur  la  saillie  ou  nervure  intérieure/  repose  la  longue  crémaillère  droite  H, 
qui  est  fixe  contre  le  banc ,  afin  de  servir  à  transporter  tout  le  mécanisme 
du  support  à  chariot ,  d*une  extrémité  à  Tautre ,  en  engrenant  à  cet  effet 
le  pignon  droit  à  joue  H^  (fig.  3  et  4)  dont  l'axe,  prolongé  en  dehors,  porte 
le  grand  croisillon  à  quatre  branches  I  qui  sert  de  manivelle. 

De  la  poupée  mobile  A^  Le  corps  de  cette  poupée  est  semblable  à 
celui  de  la  première,  seulement  sa  largeur  est  sensiblement  moins  grande; 
ses  joues  verticales  a* ,  sont  aussi  excentrées  pour  s'avancer  sur  le  devant 
du  tour;  elles  sont  réunies  vers  leur  partie  extrême  supérieure  par  une 
douille  cylindrique  d^ ,  dans  laquelle  s'ajuste  la  contre-pointe  cylindrique 
en  fer  ^,  que  Ton  serre  pour  la  maintenir  dans  sa  position  au  moyen  de  la 
vis  à  poignée  k. 

Cette  poupée  peut  se  fixer  en  une  partie  quelconque  du  banc  ;  sa  base  V 
est,  à  cet  effet,  parfaitement  dressée,  et  retenue  solidement  au  moyen  de 
deux  boulons  à  écrous  et  d'une  traverse  en  fer  /  (fig.  4  et  5) ,  après  avoir 
été  centrée  par  les  vis  buttantes  /,  semblables  à  celles  appliquées  à  la  pre- 
mière poupée ,  et  taraudées  de  môme  dans  des  oreilles  g.  Une  vis  de  rap- 
pel m  (fig.  a)  est  appliquée  à  l'extrémité  de  la  contre-pointe  e^  pour  servir 
à  régler  exactement  la  position  de  celle-<;i,  et  en  môme  temps  à  l'empêcher 
de  reculer.  Cette  vis  porte  à  son  extrémité  un  petit  volant  en  fonte  »,  i 
Taide  duquel  on  peut  la  faire  tourner,  et  elle  est  soutenue  par  un  collier 
ou  traverse  en  fer  o,  qui  se  relie  à  la  poupée  par  les  tiges  taraudées  o^. 

Du  SUPPORT  A  CHARIOT.  Daus  ce  système  de  tour  parallèle  à  poupées 
eiiMptr^,  le  support  à  chariot  ne  s'applique  pas  sur  la  Um  horiioiital^ 
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supérieure  du  banc,  comme  dans  les  autres  systèmes,  mais  au  contraire, 
contre  la  face  verticale  antérieure  ;  c*est  pourquoi  sa  base  ou  sa  plaque 
d'assise  K  est  elle-même  disposée  verticalement,  et  présente  une  sorte  de 
griffe  afin  de  se  retenir  aui  nervures  saillantes  et  longitudinales  exté- 
rieures j  et  /,  et  glisser  le  long  de  ces  nervures  en  restant  toujours  dans 
le  même  plan.  A  Tintérieur  de  cette  plaque  d'assise  est  rapporté  un  écrou 
en  bronze ,  qui  est  traversé  par  la  longue  vis  de  rappel  L ,  laquelle  règne 
sur  toute  la  longueur  du  banc,  et  est  retenue  dans  des  coussinets  9,  rap- 
portés contre  celui-ci.  Cette  vis  de  rappel  a  pour  objet  de  transmettre  un 
mouvement  de  translation  au  support  à  chariot,  en  rapport  de  vitesse  avec 
la  rotation  de  l'arbre  moteur  B,  et  par  suite,  de  celle  de  la  pièce  que  l'on 
veut  fileter. 

Sur  la  tête  de  cette  vis ,  est  montée  la  roue  droite  à  douille  M ,  avec 
laquelle  engrène  le  pignon  droit  N  qui  fait  corps  avec  une  roue  sembla- 
ble N^  et  dont  Taxe  commun  est  porté  par  la  pièce  à  coulisse  0,  appelée 
assez  généralement  tête  de  cheval ,  comme  permettant  de  varier  à  volonté 
de  position ,  et  par  suite ,  de  changer  ses  deux  engrenages  N  et  W.  Una 
autre  roue  intermédiaire  P ,  également  portée  par  une  pièce  à  coulisse  (X 
qui  se  fixe  par  un  boulon  contre  la  joue  extérieure  a  de  la  grande  poupée, 
engrène  à  la  fois  avec  la  roue  droite  N^  et  avec  le  pignon  droit  F  qui  est 
rapporté  à  Textrémité  de  l'axe  principal  B. 

D'après  le  rapport  existant  entre  ces  divers  engrenages ,  on  comprend 
sans  peine  que  la  vitesse  de  rotation  de  la  vis  de  rappel  peut  être  trois , 
quatre  ou  cinq  fois  plus  petite  que  celle  de  l'arbre  B,  et  par  suite,  le  pas  de 
la  vis  qu'il  s'agit  de  fileter  est  aussi  autant  de  fois  plus  petit,  et  en  chan- 
geant les  intermédiaires  N ,  N^  et  P ,  on  peut  établir  d'autres  proportions 
soit  pour  que  la  vitesse  de  la  vis  de  rappel  se  rapproche  de  celle  de  l'arbre  B, 
soit,  au  contraire,  pour  que  ces  vitesses  soient  très-diiïérentcs  entre  elles. 
Ainsi ,  pour  aléser  ou  pour  tourner  une  pièce  cylindrique ,  la  marche  de 
l'outil ,  et  par  conséquent  du  chariot ,  doit  être  très-lente,  il  faut  donc  que 
la  rotation  de  la  vis  de  rappel  soit  elle-même  extrêmement  ralentie  par 
rapport  à  celle  de  l'arbre  et  de  la  pièce. 

La  plaque  d'assise  K  est  fondue  avec  la  partie  avancée  Q,  qui  forme 
ainsi  une  sorte  d'équerre  consolidée  par  une  nervure  q[.  Contre  la  facç 
droite  et  verticale  de  cette  branche  s'applique  l'espèce  de  douille  à  cro- 
chet R,  ajustée  de  manière  à  pouvoir  s'y  promener  afin  d'avancer  ou  de 
reculer  le  support  à  chariot  de  Taxe  du  tour ,  ce  que  l'on  peut  faire  an 
moyen  de  la  vis  de  rappel  r ,  qui,  comme  le  montre  la  section  transversale 
Qg,  6,  se  loge  dans  l'évidement  de  la  branche  Q  dans  l'intérieur  de  la- 
quelle est  rapporté  un  écrou  en  bronze,  traversé  par  cette  vis. 

La  douille  en  fonte  R  qui  forme  la  base  du  support  proprement  dit,  est 
filetée  dans  sa  partie  renflée  pour  recevoir  le  canon  en  cuivre  S  (fig.  6  et  7) 
qui  y  est  ajusté  avec  précision ,  et  que  l'on  peut  retenir  au  besoin  au 
moyeu  des  cales  en  fer  i  que  l'on  serre  par  des  vis  de  pression  ^.  Sur  le 
soinniet  de  cette  douille  est  rapportée,  ou  mieux  est  fondue  avec  j^,  que 
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roue  S^  taillée  en  creux  à  sa  circonféreDce,  et  en  hélice  pour  engrener  avec 
la  vis  sans  fin  t  (fig.  1^'),  dont  Taxe  se  prolonge  afin  de  porter  une  petite 
manivelle  t^  que  Ton  tourne  à  la  main,  ce  qui  a  lieu  lorsque  le  support  doit 
pivoter  sur  lui-même,  afin  de  tourner  des  surfaces  sphériques;  dans  ce  cas 
on  doit  évidemment  desserrer  les  cales  s. 

Au-dessus  de  la  roue  héliçoïde  est  rapportée  la  plaque  horizontale  T, 
dont  on  voit  une  section  transversale  sur  la  fig.  8.  Sur  le  milieu  de  cette 
plaque  s*ajuste  le  support  proprement  dit  U ,  dans  lequel  se  place  le  burio 
ou  le  crochet  u  (fig.  1  et  2)  qui  doit  attaquer  la  pièce  a  tourner,  et  qui 
est  fixée  par  les  deux  vis  de  pression  v.  On  peut  faire  marcher  ce  porte- 
outil  parallèlement  à  lui-même  en  le  faisant  glisser  entre  les  deux  coolis- 
seaux  X  à  l'aide  de  la  vis  de  rappel  y,  dont  la  tête  est  engagée  dans  l'extré- 
mité de  la  plaque  T  et  que  Ton  fait  tourner  au  besoin  à  la  main  par  une 
petite  manivelle  que  l'on  ajuste  sur  son  carré. 

Par  cette  disposition ,  Toutil  peut  marcher  dans  toutes  les  directions, 
puisque  d'un  cAté  il  est  facile  de  le  faire  tourner  sur  lui-même,  au  moyen 
de  la  roue  à  vis  sans  fin  S^  et  que  de  Tautre  on  peut  le  faire  avancer  on 
reculer  soit  à  Taide  de  la  vis  ie  rappel  r,  soit  au  moyen  de  celle  y.  On  peut 
donc  tourner  ainsi  des  pièces  cylindriques  ou  coniques ,  ou  à  volonté  des 
pièces  sphériques  quelconques. 

Du  PLATEAU  ET  DES  POINTES  DU  TOUR.  L'arbre  moteur  B  porte  un  pla- 
teau en  fonte  tourné  Y ,  sur  lequel  s'app'iquent  directement  les  pièces 
plates  pour  tourner  en  l'air ,  et  que  Ton  fixe ,  à  cet  effet ,  au  moyen  de 
petites  poupées  volantes  à  vis  que  l'on  ajuste  dans  les  diverses  entailles 
pratiquées  dans  l'épaisseur  du  plateau. 

Pour  tourner  ou  aléser  de  grandes  pièces,  il  suffit  de  serrer  celles-ci 
entre  les  deux  fausses  pointes  aciérées  p  qui  sont  ajustées,  l'une  dans 
l'arbre  B,  et  l'autre  dans  la  contre-pointe  e'  de  la  poupée  mobile ,  puis  de 
monter  sur  le  bout  de  la  pièce  une  bride  à  vis  X  (fig.  1  et  9),  qui,  pendant  la 
rotation  de  l'arbre,  est  entraînée  par  le  toc  ou  goujon  ;;  fixé  au  plateau,  et 
force,  par  suite,  la  pièce  à  tourner  avec  la  même  vitesse. 

On  voit  donc,  par  ce  qui  précède,  que  ce  système  de  tour  peut  remplir, 
avec  le  même  avantage,  toutes  les  conditions  de  tournage,  d'alésage  ou  de 
filetage  des  autres  tours  parallèles ,  et  qu'il  a  de  plus  le'hiérite  de  travailler 
sur  des  surfaces  sphériques,  ce  que  ne  permettent  pas  toujours,  au  moins, 
d'une  manière  précise,  les  autres  systèmes.  Par  les  poupées  excentrées  et 
le  support  à  chariot ,  placé  en  dehors  du  banc,  on  a  plus  de  facilité  pour 
effectuer  certaines  opérations. 

Le  tour  que  nous  venons  de  décrire  a  été  établi  à  l'usine  de  Graffensta- 
den  (Bas-Rhin]  et  figurait  en  18^9  à  Texposition  nationale.  On  a  pu  re- 
marquer à  cette  exposition  l'importante  collection  d'outils  de  toutes  sortes 
et  de  toutes  dimensions  que  de  tous  les  points  de  la  France  on  y  avait  en- 
voyés. Quel  contraste  avec  l'exposition  universelle  de  Londres,  sauf 
MM.  Whitworth,  Sharp,  Nasmjth  et  quelques  autres  qui  ont  envoyé  on 
échantillon  plus  on  moins  complet  de  leurs  produits,  on  cherche  inutile- 
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ment  ces  machines- outils  si  intéressantes  et  si  vantées,  poar  en  observer 
différences  on  les  comparer  au  point  de  vue  mécanique  et  industriel.  Elles 
ne  brillent  que  par  leur  absence.  Et  cependant,  comme  la  France,  par  des 
motifs  de  prudence  et  de  situation  exceptionnelle,  s*est  complètement 
abstenue  sur  ce  point,  on  ne  manquera  pas  de  faire  des  comparaisons  ma- 
lignes à  Tavantcige  de  nos  voisins. 

N'oublions  pas  pourtant  de  mentionner  de  nouveau  la  collection  de 
11.  Whitworth  qui  est  aussi  complète  que  bien  exécutée. 

NOTE  SUR  LES  RADIALES. 

Au  sujet  de  la  machine  à  percer,  dite  radiale ,  que  nous  avons  décrite 
tout  récemment  et  représentée  sur  la  pi.  28  de  ce  volume,  M.  Calla,  ingé- 
nieur mécanicien  et  constructeur  de  cette  machine ,  nous  a  écrit  pour  nous 
annoncer  que  le  système  est  dû  à  M.  Whitworth,  de  Manchester,  et  qu*il 
était  juste  de  mentionner  ce  constructeur  comme  en  étant  le  véritable 
auteur. 

Tout  en  reconnaissant  la  réclamation  d'ailleurs  très-gracieuse  et  toute 
loyale  de  M.  Calla.  nous  devons  dire  que,  en  publiant  cet  appareil,  nous 
n*avons  pas  eu  la  prétention  de  faire  Thistorique  des  machines  à  percer, 
sans  quoi  nous  n'avions  pas  seulement  M.  Whitworth  à  citer,  mais  encore 
plusieurs  autres  constructeurs,  comme  MM.  Cave  et  Decoster,  à  Paris. 

Nous  avons  parlé  de  MM.  Sharp  et  C'%  de  Manchester,  comme  étant 
les  premiers  qui  aient  exécuté  des  radiales;  c*est  du  moins  cette  maison  qui 
a  été  la  première  à  en  livrer  en  France.  Ainsi,  dès  1840,  il  y  en  avait  une 
aux  ateliers  du  chemin  de  fer  d'Orléans.  Avant  de  terminer  notre  descrip- 
tion, nous  avons  démontré  que  M.  Whitworth  était  Tauteur  du  mécanisme 
ingénieux  appliqué  au  porte-outil. 

La  radiale  que  nous  avons  relevée  aux  ateliers  du  chemin  de  fer  de  Lyon, 
a  bien  été  construite  par  M.  Calla ,  elle  nous  a  paru  très-bien  exécutée ,  et 
nous  avons  cru  devoir  la  faire  connaître.  Souvent  nous  publions  ainsi  des 
instruments,  des  appareils  confectionnés  par  des  mécaniciens  qui  n'en  sont 
pas  pour  cela  les  inventeurs.  Comme  ce  sont  les  outils ,  les  machines  fonc- 
tionnant, et  donnant  de  bons  résultats,  que  nous  cherchons  surtout  à  faire 
connaître ,  nous  croyons  qu'il  est  naturel  d'en  citer  particulièrement  les 
constructeurs  ;  cependant ,  lorsque  nous  faisons  l'Iiistoire  des  découvertes 
et  des  perfectionnements  qui  ont  eu  lieu,  dans  de  certaines  industries, 
comme  par  exemple,  dans  les  métiers  à  tricot,  nous  ne  manquons  pas  de 
mentionner,  autant  qu'il  dépend  de  nous,  tous  les  auteurs  qui  y  ont  coopéré. 

Nous  avons  trop  souvent  reconnu  le  mérite  et  la  capacité  de  M.  Whit- 
worth dans  l'exécution  des  machines-outils,  pour  qu'il  vienne  à  la  pensée 
de  nos  lecteurs,  que  nous  avons  volontairement  omis  de  le  citer,  dans 
l'exemple  actuel,  comme  l'auteur  de  la  Radiale  copiée  par  M.  Calla.  Mais, 
nous  devons  le  répéter,  nous  ne  le  regardons  pas  comme  Vinventeur, 
comme  le  premier  constructeur  qui  ait  exécuté  de  ces  sortes  d'appareils. 
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Si  depuis  quelques  années  on  a  apporté  des  perfectionnements  notables 
dans  la  construction  des  machines  à  vapeur,  soit  pour  en  simplifier  Inexé- 
cution ,  soit  pour  diminuer  ta  dépense  de  vapeur,  il  faut  le  reconnaître , 
on  s'est  beaucoup  occupé  aussi  d'améliorer  les  fourneaux  et  les  chaudières 
à  vapeur. 

Cependant,  malgré  les  diverses  améliorations  qui  ont  été  saccessiveHient 
proposées  dans  ces  appareils ,  on  sait  qu'ils  laissent  encore  à  désirer,  sous 
le  rapport  de  Téconomie  du  combustible,  dont  on  n*est  pas  arrivé  à  utili- 
ser complètement  tout  le  calorique,  comme  aussi  sous  le  rapport  du  vo- 
lume et  pàf  suite  de  remplacement  qu'ils  occupent ,  et  du  prix  trop  élevé 
auquel  ils  reviennent. 

tl  n'en  est  pas  moins  vrai,  et  nous  aimons  à  le  constater,  on  a  considé- 
rablement travaillé  sur  cette  partie,  en  France  et  ailleurs.  Aussi,  nous 
croyons  qu'il  ne  sera  pas  sans  intérêt  de  voir,  à  ce  sujet,  les  différents  sys- 
tèmes qui  ont  été  exécutés  depuis  peu  et  qui  paraissent  adoptés  dans  pla- 
neurs localités. 

À  énùmérer  tous  les  brevets  d'invention  (|ui  dht  été  demandés  pour  cet 
objet,  on  peut  être  persuadé  qu'il  est  bti  de  ceux  qui  certainet&etit  a  été  le 
plus  étudié.  Ce  serait  lin  travail  beaucoup  trop  long  et  ttiênie  fastidieux  qde 
de  passer  en  revue  ce  grand  nombre  de  projets  différents  et  qui  ne  peuvent 
d'ailleurs  présenter  le  même  intérêt  ;  nous  nous  contetiterons  de  décrire 
les  principaux,  surtout  ceux  qui  ont  été  appliqués  et  qui  sont  soscqitibles 
de  dodùer  de  bons  résultats  eti  pratique. 
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Bien  des  fois  déjà  l'on  a  annoncé  des  dispositions  particnlières  de  géné- 
rateurs capables  de  produire,  sous  un  très-petit  volume,  une  grande  quan- 
tité de  vapeur,  et  susceptibles,  par  conséquent,  de  rendre  de  très-grands 
services,  surtout  à  la  navigation  et  aux  chemins  de  fer.  Mais,  jusqu'à  pré- 
sent, on  ne  voit  réellement  rien  de  sérieux  à  cet  égard;  toutefois,  à  une 
époque  comme  celle-ci ,  où  les  progrès  de  toutes  sortes  marchent  avec  une 
si  grande  rapidité,  on  ne  doit  pas  désespérer  qu'un  jour  ou  l'autre  il  ne 
surgisse  un  système  qui  résolve  le  problème  tant  cherché.  Peut-être  som- 
mes-nous sur  la  voie? 

On  sait,  par  exemple ,  que  M.  Testud  de  Beauregard  s'est  fait  breveter 
en  mars  1848,  pour  un  système  qu'il  appelle  pneumatosphéroidat ,  et  qui 
a  fait  quelque  sensation  dans  le  monde  industriel.  Il  consiste  en  un  vase 
cylindrique  en  métal,  de  faible  capacité,  fermé  de  toute  part,  et  posé  par 
sa  base,  qui  est  très-épaisse,  sur  un  foyer  à  grille;  on  laisse  tomber  dansée 
vase  des  gouttelettes  d'eau  qui,  en  contact  avec  le  fond  rougi,  produisent  de 
la  vapeur  à  3  ou  &  atmosphères,  mais  surchauffée  à  380  ou  400  degrés.  Si 
ce  système  réussit,  on  serait  amené  à  réduire  énormément  le  volume  des 
chaudières,  car,  suivant  l'inventeur,  qui  monte  un  établissement  à  Saint- 
Handé,  près  Paris,  un  cylindre  en  tôle  de  1/10  de  mètre  cube  seulement, 
suffirait  à  alimenter  de  vapeur  une  machine  de  4  chevaux,  en  produisant, 
avec  8  à  9  grammes  d'eau  environ,  100  litres  de  vapeur  à  4  atmosphères^ 
surchauffée  à  400  degrés. 

Nous  suivrons  avec  intérêt  les  applications  de  ce  procédé  dont  nous  se- 
rons heureux  de  rendre  compte ,  lorsque  les  expériences  auront  répondu 
aux  résultats  que  l'inventeur  en  espère. 

M.  Corbin ,  ancien  maître  de  forges,  qui  s'est  constamment  occupé  de 
pyrotechnie,  fait  construire,  chez  MM.  Cail  et  C^  à  Chaillot,  une  chaudière 
(Cylindrique,  qui  doit  être  chauffée  par  la  flamme  produite  au  moyen  de  la 
houille  ou  d'autres  substances  combustibles  réduites  à  l'état  de  poudre  im- 
palpable, et  envoyée  dans  un  foyer  fermé,  sans  grille,  par  un  distributeur 
mécanique  et  un  ventilateur.  Par  cette  disposition ,  on  éviterait  la  haute 
cheminée,  que  l'on  est  obligé  d'employer  pour  former  un  tirage  sufGsant, 
et  on  diminuerait  considérablement  aussi  le  volume  des  générateurs, 
parce  que,  suivant  l'auteur,  tout  le  calorique  du  combustible  serait  à  peu 
près  entièrement  utilisé  à  la  vaporisation  de  l'eau ,  de  sorte  qu'au  lieu  de 
produire  6  à  7  kilogrammes  de  vapeur  par  kilogramme  de  houille,  on  pour- 
rait arriver  à  doubler  au  moins  cette  quantité. 

L'application  du  système,  breveté  en  1846,  sous  le  titre  général  depffo- 
yJUr^,  a  déjà  été  faite,  conune  four  à  souder  et  à  réchauffier,  dans  plusieurs 
fbfges  à  fer.  On  doit  également  l'appliquer  à  une  chaudière  de  locomotive. 

De  tels  systèmes,  s'ils  devenaient  tout  à  finit  manufacturiers,  rendraient 
de  grands  services  à  l'industrie  en  réduisant  le  prix  des  appareils. 

Jusqu'alors  ce  sont  les  chaudières  tubulaires,  dont  l'invention  est  due  à 
tn  iogfinieur  français,  M.  Séguin,  qui  ont  permis  d'obtenir,  tout  le  volume 
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le  plus  réduit ,  la  plus  grande  quantité  de  vapeur.  Ce  système  est  générale- 
ment employé  dans  les  locomotives  et  dans  les  navires;  il  est  peu  appliqué 
dans  les  usines,  parce  qu*il  ne  laisse  pas  d*ôtre  difficile  de  construction,  et, 
par  suite,  dispendieux  d'achat  et  d'entretien. 

Les  chaudières,  dites  à  tombeau,  de  Watt,  presque  exclusivement  appli- 
quées à  la  basse  pression,  ne  sont  presque  plus  en  usage  que  dans  les  ma- 
chines anciennement  construites.  £lies  ont  été  remplacées  avec  avantage 
par  les  chaudières  cylindriques,  qui  sont  beaucoup  plus  simples,  plus  so- 
lides, et  plus  faciles  à  exécuter. 

Ces  chaudières  cylindriques  sont  les  plus  répandues;  mais  elles  ne  sont 
pas  toutes  disposées  de  même.  Les  unes  sont  accompagnées  de  deux  ou 
trois  bouilleurs,  dont  le  diamètre  est  le  plus  souvent  moins  de  moitié  du 
corps  de  la  chaudière,  au-dessous  de  laquelle  ils  sont  placés ,  reliés  par 
deux  ou  plusieurs  tubulures.  D'autres  sont  sans  bouilleurs:  on  en  fait  beau- 
coup actuellement,  surtout  depuis  les  expériences  faites  chez  M.  Cave,  ex- 
périences que  nous  avons  publiées  au  commencement  du  iv*  volume  de  ce 
Recueil,  et  qui  ont  été  copiées  depuis  dans  plusieurs  ouvrages. 

Chacun  de  ces  systèmes  est  à  foyer  extérieur.  Mais  on  en  construit  aussi, 
et  surtout  en  Angleterre,  avec  le  foyer  intérieur  ;  telles  sont  particulière- 
ment les  chaudières  de  Cornouailles,  à  grande  surface  de  chauffe  et  à  com- 
bustion lente. 

Il  y  a  encore  des  dispositions  mixtes  qui  se  composent  en  partie  de  plu- 
sieurs éléments  des  précédentes,  et  qui  ne  laissent  pas  de  donner  de  bons 
résultats  :  ce  sont  principalement  ces  dispositions  que  nous  nous  propo- 
sons de  décrire  avec  détails. 

Les  constructeurs  diflèrent  essentiellement  entre  eux  sur  les  proportions 
données  aux  surfaces  et  aux  volumes  des  chaudières  ;  nous  entrerons  à  ce 
sujet  dans  quelques  explications,  et  noiis  le  terminerons  par  des  tables  on 
des  diagrammes  qui  permettront  d'en  calculer,  avec  facilité ,  les  dimen- 
sions principales,  et  par  suite  d'en  évaluer  le  poids  et  le  prix  approximatif. 

CHAUDIÈRE  CYLINDRIQUE  A  BOUILLEURS  SUPERPOSÉS , 
Par  M.  Farcot,  Ingénieur-Mécanicien  ,  à  Saint -Ouen  près  Paris. 

(Fig.  Iet2,pl.  35.) 

Comme  nous  l'avons  déjà  dit ,  on  doit  à  M.  Farcot  de  notables  perfec- 
tionnements apportés  dans  les  machines  à  vapeur  ;  on  lui  doit  aussi  des 
améliorations  dans  la  construction  des  fourneaux  et  des  générateurs.  Il  est 
un  des  premiers  qui  a  compris  qu'il  était  plus  naturel  de  porter  la  plus 
grande  chaleur  sous  la  chaudière  même  qui  forme  le  principal  réservoir  de 
vapeur,  qu'à  Tentour  des  bouilleurs. 

Aussi,  au  lieu  de  placer  ceux-ci,  comme  on  Tavait  fait  presque  constam- 
ment, sous  les  corps  cylindriques  du  générateur  proprement  dit,  il  a  inia- 
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giné  de  disposeï'  unv  série  de  bouilleurs  superposés,  latéralement  à  la 
chaadièiv,  qui  levoil  alors  directement  l'action  de  la  flamme  è  mesure 
qu'elle  anivedu  foyer,  de  soite  que  ces  bouilleurs  ne  sont  cbaulTés  qu'en 
second  lieu  et  non  en  (iremier. 

Cette  disposition ,  pour  laquelle  l'auteur  s'est  fait  breveter  le  4  janvier 
18V5,  est  rendue  apparente  sur  les  fig.  1  et  2  du  dessin,  pt.  35,  dont  l'une, 
la  première,  est  une  section  verticale  et  transversale  faite  suivant  la  ligne 
1-2,  et  l'autre,  une  coupe  longitudinale  par  l'axe  des  bouilleurs. 

La  grille  A  plocéc  en  tête  du  fourneau  se  trouve  directement  au-dessous 
de  la  partie  extrême  antérieure  de  la  chaudière  B,  qui  est  léchée  par  ta 
flamme  sur  toute  la  moitié  inférieure  de  la  surface.  Elle  est  surmontée 
vers  le  milieu  d'une  cloche  cylindrique  qui  augmente  son  réservoir  de  va- 
peur, tout  en  élevant  le  tuyau  par  lequel  celle-ci  est  amenée  à  la  machine, 
alin  qu'elle  entraine  le  moins  d'eau  possible  avec  elle. 

La  communication  entre  cette  chaudière  et  les  bouilleurs  adjacents,  qui 
ne  deviennent  pour  ainsi  dire  que  des  tuyaux  alimentaires,  a  lieu  au  moyen 
d'un  tube  a,6,c,  en  plusieui's  pièces,  assemblées  à  brides,  dont  une  branche 
a  descend  verticalement  jusque  vers  le  bas  de  la  iliaudiere ,  pour  y  con- 
duire l'eau  chaude,  et  l'autre  c  se  relie  à  la  tubulure  en  fonte  d  ménagée 
h  l'extrémité  du  premier  bouilleur  C. 

Celui-ci  communique  avec  le  second  D,  placé  directement  au-dessous  de 
lui,  par  une  autre  tubulure  e,  assemblée  au  mastic  de  fonte.  De  même,  ce 
second  bouilleur  D  est  réuni  par  le  bout  opposé  y  au  troisième  bouilleur  E, 
qui  se  relie  de  la  même  manière  avec  le  quatrième  et  dernier  F. 

Ces  bouilleurs  sont  légèrement  inclinés,  et  eu  sens  inverse,  de  manière 
que  l'eau  qui  arrive  froide,  ou  à  peu  près,  par  le  tube  d'alimentation  g, 
qui  est  muni  de  son  robinet,  se  projetant  d'abord  à  l'extrémité  la  plus  basse 
du  bouilleur  inférieur  F,  remonte  celui-ci,  et  s'élève  par  la  tubulure  e'dans 
celui  E,  qui  est  directement  au-dessus,  pour  passer  ensuite ,  h  mesure 
qu'elle  s'écbauiïe,  dans  les  bouilleurs  D  et  C. 

Il  se  forme  ainsi  une  sorte  de  circulation  continue,  tant  que  l'on  envoie 
de  l'eau  d'alimentation,  La  température  augmente  graduellement,  parce 
qu'elle  passe  successivement  d'un  bouilleur  h  un  autre  qui  estplus  chauffé. 
En  effet,  la  flamme  et  l'air  chaud,  après  avoir  parcouru  toute  l'étendue  de 
la  chaudière,  arrivent  par  l'ouverture  G  dans  le  carneau  H,  qui  renferme 
le  premier  bouilleur  -,  ils  enveloppent  celui-ci  de  toutes  parts,  et  se  rendent 
bientât,  par  l'autre  extrémité,  dans  le  carneau  inférieur  l,  afin  de  chauffer 
de  même  le  second  bouilleur;  puis  enlin  ils  parcourent  les  carneaux  J  et 
K,  et  sortent  dans  la  cheminée  d'appel  avec  laquelle  communique  ce  der- 
nier. 

11  eu  résulte  donc  que  l'eau  h  vaporiser  suit  une  marche  tout  à  fait  op- 
posée à  celle  de  l'air  chaud  et  de  la  fumée;  elle  rencontre  des  surfaces  d'au- 
tant plus  chaudes  qu'elle  s'élève,  tandis  que  les  gaz  se  refroidissent  à  mesure 
oD'ils  descendent  et  se  rapprochent  de  la  cheminée. 
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La  cotisthictioD  de  ces  carneaai  successifs  est  extrémemeiit  facile,  puis- 
qu'ils sont  simplement  formés  par  des  plaques  horizontales  en  fonte  L,  de 
sorte  qu'il  sufGt  de  monter  en  briques  les  parois  latérales ,  dont  l'une  est 
celle  même  du  fourneau  de  la  chaudière.  Le  devant  est  également  en  brique, 
et  le  bout  opposé  est  aussi  une  simple  plaque  de  fonte  verticale  M>  qui  sert 
en  même  temps  de  registre  pour  régler  le  tirage. 

Les  bouilleurs  sont  faciles  à  nettoyer,  parce  qu'ils  sont  chacun  munis,  en 
tête,  d'un  couvercle  autoclave  h ,  disposé  comme  celui  du  trou  d'homme 
qui  se  trouve  sur  la  chaudière.  Us  ne  sont  généralement  pas  d'un  diamètre 
assez  grand  pour  permettre  d'7  faire  entrer  une  personne ,  quand  il  est 
nécessaire  de  les  nettoyer  ;  mais  comme  aussi  on  ne  leur  donne  pas  OM 
trop  grande  longueur,  il  sufBt  d'employer  une  racle  pour  effectuer  cette 
opération ,  qui  d'ailleurs  n'est  pas  bien  pénible  >  car  on  comprend  sans 
doute  que,  dans  un  tel  système,  les  bouilleurs  ne  peuvent  Jamais  se  couvrir 
de  tartre  comme  ceui  qui  sont  placés  sous  leur  chaudière,  et  qui  par  cela 
même  reçoivent  le  premier  coup  de  feu. 

M.  Farcot  a ,  dans  quelques  circonstances ,  disposé  les  bouilleurs  sur 
deux  séries  de  plans  verticaux.  Telle  est  la  disposition  appliquée  à  la  ma- 
chine de  25  chevaux  qu'il  a  montée  à  la  Yillette,  et  qui  a  été  le  sujet  d'ex- 
périences faites  par  M.  Lechatelier,  en  18^8,  pour  le  concours  proposé  par 
la  Société  d'encouragement. 

On  sait  que  ces  expériences  lui  ont  valu  la  moitié  du  prix  de  10,000  fr. 
Nous  en  avons  fait  connaître  précédemment  le  résultat. 

Les  dimensions  de  la  chaudière  expérimentée  sont  : 

biamètre  du  corps  de  la  chaudière 1  mètre. 

Diamètre  de  chacun  des  quatre  bouilleurs.  .  .  0*"  &0. 

Longueur  de  la  chaudière  et  de  ces  bouilleurs.  6  mètres. 

Surface  de  chauQe  totale 39  mètres  qùarrés. 

Surface  de  la  grille 0«^<l84. 

On  se  rappelle  que  la  machine,  livrée  seulement  pour  25  chevaux,  a 
donné  au  frein  :  30  ch.  65,  en  faisant  en  outre  marcher  une  petite  potnpe 
à  simple  eSèt,  et  dont  la  résistance  a  été  évaluée  à  2/10"*«  de  cheval. 

La  consommation  de  charbon,  dans  une  marche  continue  de  9  h.  56^,  a 
été  de  400  kilogrammes. 

Soit,  de  1  kil.  320  par  cheval  et  par  heure. 

L'eau  totale  dépensée  a  été  de  2970  kilog. 

Soit  :  9  k.  803  par  cheval  et  par  heure» 
ou  7  k.  425  par  kilog.  de  houille. 

Le  travail  disponible  sur  l'arbre  moteur  par  idlogramme  dépensé  a  été 
de  ^,370  kilogrammètres. 

Le  combustible  employé  était  de.  la  houille  anglaise  de  roche  que  ron 
avait  fait  venir  de  Calais. 
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CHAUDIÈRE  AVEC  BOUILLEUR  A  CARNEAU  INTÉRIEUR, 

Par  M.  LÉON ,  Ingénieur  civil  à  Londres. 

(Fig.  3  et  4,  pL  35.) 

M.  Jean  Léon,  ingénieur  français,  qui,  après  avoir  fait  divers  voyages, 
et  séjourné  longtemps  dans  les  colonies,  dans  la  Nouvclio-Oriéans ,  etc.,  a 
écrit  récemment  un  ouvrage ,  en  anglais,  sur  la  fabrication  et  le  rafGnagc 
da  sucre,  dont  il  s'est  beaucoup  occupé  (1),  a  importé  en  France  un  sys- 
tème de  générateur  pour  lequel  il  a  pris  un  brevet  de  15  ans,  le  24  jan- 
vier 1847,  qui  n'a  pas  été  continué.  Voici  les  conditions  qu'il  s'est  proposé 
de  remplir  : 

l*"  Économie  du  combustible,  en  adoptant  une  forme  de  générateur  qui, 
ne  renfermant  qu'un  minimum  d'eau,  présente  cependant  un  maximum 
de  surface  à  l'action  de  l'air  chaud  partant  du  foyer; 

9"  Économie  dans  la  construction  de  l'appareil,  afin  de  ne  pas  le  rendre 
d'un  prix  élevé,  quoique  confectionné  de  manière  à  présenter  une  grande 
sécurité; 

3*  Un  accès  facile  dans  l'intérieur  des  chaudières  pour,  en  les  nettoyant 
fréquemment,  prévenir  les  incrustations  du  dépôt  des  eaux  sales  ; 

4"*  Enfin,  que  des  générateurs,  quoique  d'une  grande  puissance,  ne  dé- 
passent pas  les  dimensions  moyennes,  afin  de  pouvoir  être  reçus  dans  l'en- 
trepont des  navires,  sans  qu'on  soit  obligé  de  les  fractionner. 

A  ce  sujet  M.  Léon  est  entré  dans  les  réflexions  suivantes  : 

Les  générateurs  de  vapeur  à  haute  pression  en  usage  aux  Ëtats-Unis  et  en  An- 
gleterre se  composent,  le  plus  communément,  d*une  chaudière  cylindrique  qui 
reçoit  à  l'intérieur  un  ou  plusieurs  bouilleurs  (voir  9*^  livraison  du  m*  vol.  ),  dans 
lesquels  circule  la  fumée  provenant  du  foyer  placé  immédiatement  au-dessous  de 
cette  même  chaudière. 

Trois  inconvénients  résultent  de  cet  arrangement  : 

lo  L'emplacement  qu'exigent  ces  bouilleurs  intérieurs  diminue  l'espace  réserve 
pour  la  chambre  de  vapeur  et  le  réservoir  d'eau.  La  ligne  de  flottaison  n'étant  à 
son  maximum  que  de  quelques  centimètres  au  dessus  des  bouilleurs,  il  arrive  sou- 
vent que  ces  tubulures  sont  à  sec,  ce  qui  amène  des  explosions. 

T*  La  place  qu'occupent  les  bouilleurs  rend  difficile  l'accès  dans  l'intérieur  de 
la  chaudière,  et  les  nettoyages  deviennent  presque  impossibles.  Il  en  résulte  que  le 
fond  de  ces  chaudières  se  brûle  fréquemment. 

Z^  Enfin  ces  bouilleurs  servant  de  carneaux  de  fumée  ne  sont  pouit  assez  spa- 
cieux pour  procurer  un  bon  tirage,  surtout  lorsque  l'on  se  sert  de  végétaux  pour 

(1)  Cet  ouvrage,  pour  lequel  l'auteur  a  reçu  le  prix  propoté  sur  cette  hbrieatioD  en  Angleterre, 
est  inUlulé  :  The  art  of  manufaeiwring  and  refinlng  sugar,  Including  the  mahufaetnrê  and  revf- 
vificalion  of  animal  charcoal. 
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combustible,  tels  que  le  bois ,  la  bagasse  des  sucreries  coloniales,  dont  la  grande 
flamme  exige  de  vastes  carneaux. 

En  France  on  a  adopté  généralement,  depuis  longtemps,  des  générateurs  dVigine 
anglaise  analogues  à  la  chaudière  d'Arthur  Wcolf  dont  la  patente  date  de  1803. 

Dans  ces  appareils,  au  lieu  de  mettre  les  bouilleurs  dans  intérieur  de  la  chau- 
dière, on  les  place  en  dehors  et  immédiatement  au-dessous;  des  tubulures  les 
mettent  en  communication  avec  le  corps  même  du  générateur,  lequel  n'est  rempli 
qu'à  moitié,  tandis  que  tout  le  reste  est  plein  d*eau. 

Le  foyer  placé  sous  les  bouilleurs  commence  par  chauffer  Teau  qu'ils  renferment, 
par  la  flamme  et  Pair  brûlé  qui  vont  lécher  le  fond  de  la  chaudière.  De  sorte  que 
pour  engendrer  la  vapeur  qui  se  forme  à  la  surface  de  la  ligne  d'eau  de  la  chau- 
dière ,  il  faut  mettre  à  la  fois  en  ébullition  et  cette  eau  et  toute  celle  renfermée 
dans  les  bouilleurs.  Or  cette  masse  d'eau,  tenue  constamment  à  un  degré  élevé  de 
température  uniforme,  consomme  à  son  tour  beaucoup  de  combustible. 

La  chaudière,  de  forme  cylindrique,  sans  être  accompagnée  de  bouilleurs  à  l'in- 
térieur  ni  de  bouilleurs  à  l'extérieur,  est  sans  contredit  la  plus  simple,  la  plus  so- 
lide et  en  même  temps  la  plus  facile  à  nettoyer  parmi  les  chaudières  à  haute  pres- 
sion ;  mais,  à  moins  de  lui  donner  de  grandes  dimensions,  elle  offre  peu  de  surface 
de  chauffe  et  par  conséquent  n'économise  pas  le  combustible. 

On  a  essayé  d'augmenter  sa  surface  chauffante  en  construisant  des  chaudières 
cylindriques  de  12  à  15  mètres  de  longueur;  mais  on  s'aperçut  bientôt  qu'en  aug- 
mentant la  longueur  de  la  chaudière ,  on  augmentait  dans  la  même  proportion  le 
volume  d'eau  à  chauffer,  ce  qui  rendait  nul  l'avantage  qu'on  se  proposait  d'obtenir. 

Enfin,  toujours  dans  le  but  d'augmenter  les  surfaces  de  chauffe,  on  imagina  de 
composer  un  générateur  formé  de  deux  chaudières  cylindriques  de  9  mètres  cha- 
cune, placées  sur  une  seule  ligne  parallèle  aux  axes  de  ces  chaudières.  La  chau- 
dière antérieure,  remplie  à  moitié,  était  le  générateur  proprement  dit.  La  chaudière 
postérieure,  entièrement  pleine  d'eau,  servait  de  réservoir  d*eau  chaude  au  généra- 
teur, et  communiquait  avec  lui  au  moyen  d'un  tuyau  plongeur  à  col  de  cygne, 
lequel  transmettait  l'eau  refoulée  dans  le  réservoir  par  la  pompe  alimentaire.  La 
flamme  du  foyer  placée  sous  le  générateur,  après  l'avoir  à  moitié  enveloppé,  passait 
sous  le  réservoir,  lequel  plongeait  presque  entièrement  dans  l'air  chaud. 

On  n'était  tenu  ici  qu'à  maintenir  la  température  élevée  de  l'eau  du  générateur 
seulement;  celle  du  réservoir  pouvait  être  de  50  degrés  au-dessous  et  même  davan- 
tage. Mais  on  retombait  dans  le  même  inconvénient  que  pour  la  chaudière  précé- 
dente; d'un  trop  grand  réservoir  d'eau,  et  d'un  vaste  emplacement  envahi  par  le 
fourneau,  lequel  avait  une  longueur  d'une  vingtaine  de  mètres. 

La  légende  qui  suit  peut  suffire  à  faire  connaître  la  disposition  du  générateur 
de  M.  Léon,  suivant  les  principes  énoncés  plus  haut. 

La  fig.  3*  est  une  section  longitudinale  par  l'axe  de  la  chaudière,  et  la  fig.  4  est 
une  coupe  transversale  faite  suivant  les  lignes  3-4. 


A.  Chaudière  cylindrique  supérieure,  con- 
tenant la  chambre  de  vapeur  et  Teau  néces- 
saire à  la  formation  de  celle-ci. 

B,  C.  Chaudière  inférieure,  composée  de 
deux  cylindres  concentriques  dont  Pespace 
annulaire  rempli  d^cau  sert  à  alimenter  la 
chaudière  supérieure  par  le  moyen  des  tubu- 
lures 6  b*  s'emboltant  dans  les  tubulures  a  a'. 


e.  Tirants  qui  relient  les  tubulures  et  par 
suite  les  chaudières. 

d.  Robiuet  communiquaut  à  la  fois  avec 
la  pompe  alimentaire  et  le  tuyau  plongeur  e. 

e'.  Deux  arcs  en  fonte  de  fer  servant  de 
support  à  ia  chaudière. 

f.  Prise  de  vapeur,  munie  d*une  soupape 
à  \is. 
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g.  Flotleur  à  sifflet  et  à  contre-poids  ordi- 
naire. 

h.  Trou  dHiomme. 

i.  Sys^tènie  de  Yalve  ou  de  rob'net  pour 
mettre  la  chaudière  en  eau. 

j.  Soupape  de  sûreté. 

k.  Tuyau  et  robinet  d^épreuvc  du  niveau 
maiimum  de  Teau. 

k\  Tube  recourbé,  également  muni  d*uu 
robinet  pour  le  nîTcau  minimum  de  Peau. 

I.  Tuyau  et  robinet  de  Tidange  de  la  chau- 
dière inférieure. 

m.  Entrée  du  foyer. 

n.  Grille  composée  de  deux  séries  de  bar- 
reaux inclinés. 


p.  Plaque  mobile  dont  le  déplacement 
permet  de  sMntroduire  dans  le  canal  int^ 
rieur  C  de  la  chaudière  inférieure  B  pour  en 
retirer  la  suie. 

q.  Autel  formant  escalier. 

r.  Registre  pour  régler  le  tirage. 

s.  Briques  réfractai res  enveloppant  les  tu- 
bulures a  a', 

t.  Carneau  supérieur  qui  permet  à  la 
flamme  et  à  Pair  chaud  de  lécher  toute  la 
surface  inférieure  de  la  chaudière  A. 

u.  Languette  de  11  centimètres  d'épais- 
seur en  briques ,  servant  de  support  k  la 
chaudière  B. 


11  est  aisé  de  voir,  par  le  dessin ,  que  la  flamme,  en  s*éloignant  de  la 
grille,  parcourt  tout  l'espace  compris  entre  les  deux  chaudières  A  et  B,en 
diaofTant  la  moitié  de  toute  la  surface  delà  première  et  une  partie  de  celle 
de  la  seconde,  fait  son  entrée  dans  le  cylindre  intérieur  C,  et  sort  à  son 
autre  extrémité.  Les  gaz  et  Tair  chaud  se  divisent  alors  en  deux  parties , 
qui,  en  passant  par  les  carneaux  v  et  v\  lèchent  encore  les  côtés  extérieurs 
de  la  chaudière  B,  avant  de  se  réunir  en  r  pour  se  rendre  dans  la  che- 
minée. 

A  Texception  de  quelques  parties  ou  cloisons  qui ,  n'ayant  que  11  cen- 
timètres d'épaisseur,  forment  ensemble  une  largeur  de  33  centimètres,  la 
chaudière  ou  réservoir  B  se  trouve  intérieurement  et  extérieurement  bai- 
gnée dans  l'air  chaud. 

En  donnant  à  ce  générateur  les  dimensions  suivantes  : 

Diamètre  du  corps  principal  ou  de  la  chaudière  supérieure  A  =s  i<nl5 

Longueur  tolale *  .  .  .  .  .  =  7"50 

Diamètre  du  corps  de  la  chaudière  inférieure  B =  1"25 

Longueur  de  la  dite ==<i'"'iO 

Diamètre  du  bouilleur =  O'^lb 

Longueur  du  dit =  ï^lO 

On  trouve  que  la  surface  de  chauffe  est  de  : 

Surface  de  chauffe  directe =:j3i"<i55 

Id.  en  retour.  •  .  .  .  ^ =  9™-  66 


Surface  de  chauffe  totale =  as^a 21 


Volume  d'eau  dans  la  chaudière .  .  .  .  =  3696"»*«»- 

Id.        dans  le  bouilleur =  3630 


Volume  total =  7326««^- 


Volume  de  vapeur =  SôOO"****- 
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CHAUDIÈRES  A  DEUX  RANGÉES  DE  BOUILLEURS  SUPERPOSÉS, 
Par  MM.  Legavrian  et  Farinaux  ,  constructeurs  à  Lille. 

(  Fig.  5  et  6 ,  pi.  35.  ) 

Ce  système  se  distingue  de  ceux  déjà  connus  par  la  disposition  de  deux 
cylindres  ou  deux  corps  de  chaudières  superposés  «  communiquant  entre 
eux  par  deux  fortes  tubulures  et  précédés  de  deux  rangées  de  bouillenn 
placés  horizontalement. 

Les  fig.  5  et  6 ,  qui  représentent  une  section  verticale  faite  saifant  h 
ligne  7-8  et  une  section  horizontale  à  la  hauteur  de  la  ligne  5-6,  peuvent 
donner  une  idée  de  ce  système  de  chaudière. 

Au-dessus  de  la  grille  A ,  qui ,  contrairement  à  ce  qui  existe  le  plus  soa- 
vent ,  est  beaucoup  plus  large  que  longue ,  sont  les  deux  séries  de  groi 
tubes  ou  bouilleurs  horizontaux  B ,  dont  le  nombre  varie  nécessairement 
suivant  Timportance  on  la  force  du  générateur,  et  par  conséquent»  seloo 
la  quantité  de  vapeur  que  Ton  est  obligé  de  produire. 

Ces  tubes  sont  reliés  en  avant  par  une  sorte  de  châssis  en  fonte  à  jour  a; 
ceux  de  la  rangée  inférieure  sont  soutenus  par  les  petits  supports  6,  et 
ceux  de  la  rangée  supérieure  sont  reliés  à  des  sommiers  en  fonte  c,  qui 
supportent  la  voûte  légère  en  briques  C.  Tous  ces  tubes  se  réunissent 
d^ailleurs  par  leurs  extrémités  au  corps  de  la  chaudière  D ,  qui ,  comme 
eux ,  est  entièrement  pleine  d'eau.  Le  second  corps  de  chaudière  E,  placé 
directement  au-dessus  de  la  première,  sert  particulièrement  de  réservoir 
de  vapeur. 

II  est  aisé  de  voir  que  la  flamme  et  les  gaz  brûlés  qui  se  dégagent  du 
combustible  jeté  sur  la  grille ,  entourent  la  surface  extérieure  de  tous  ces 
bouilleurs  à  la  fois  en  parcourant  toute  leur  longueur,  puis  ils  circulent  tont 
autour  de  la  chaudière  D  et  sous  une  grande  partie  de  celle  supérieure  E, 
et  reviennent  enfin  dans  le  canal  F,  qui  les  conduit  à  la  cheminée.  On 
obtient  par  ce  moyen  une  grande  surface  de  chauffe  directe,  et  par  consé- 
quent on  utilillse  aussi  bien  que  possible  toute  la  chaleur  du  combustible. 

Dans  d'autres  cas,  MM.  Legavrian  et  Farinaux  disposent  un  seul  corps 
de  chaudière  rempli  d*eau  jusqu'à  moitié,  et  qu'ils  surmontent  d'une  sorte 
de  cloche  pour  augmenter  la  capacité  de  vapeur,  comme  aussi  ils  ajoutent 
un  tube  réchauffeur  dans  lequel  arrive  l'eau  d'alimentation  avant  de  passer 
aux  bouilleurs.  Telle  est  la  disposition  du  générateur  que  ces  construc- 
teurs avaient  établi  chez  eux ,  lors  des  expériences  qui  ont  été  faites  parla 
commission  de  la  Société  d'encouragement  qui,  comme  on  le  sait,  leur  a 
accordé  la  moitié  du  prix  de  dix  mille  francs  proposé  pour  le  concours 
relatif  aux  machines  à  vapeur. 

Voici  les  dimensions  principales  de  ce  générateur  : 

Longueur  de  la  chaudière  =      3  mètres. 
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Diamètre  de  ladite =  l'^SS 

Longueur  des  4  bouilleurs  inférieurs =  4"  20 

Longueur  des  4       d*"       supérieurs =  3*"  25 

Diamètre  commun  de  chaque  bouilleur =  0""  40 

Surface  de  chauffe  totale  de  la  chaudière  et  des  bouilleurs  =  44"  40 

Volume  occupé  par  l'eau ==6670  litres. 

Volume  occupé  par  la  vapeur s=2000    d*" 

Surface  de  la  grille =0i>^q-90 

Section  de  la  cheminée sO^^-^^O 

Hauteur  de  la  dite ==25  mètres. 

La  houille  consommée  pendant  les  expériences  était  d'origine  anglaise , 
de  bonne  qualité  et  en  grands  morceaux. 

Les  essais  ont  été  faits  à  deux  époques  différentes. 

Dans  le  premier,  la  houille  consommée  par  force  de  cheval  et  par  heure 
a  été  de. Ik  320 

Et  la  quantité  d'eau  évaporée  par  kil.  de  houille  a  été  de.  .  .    8^  00 

La  force  obtenue  était  de  32  chevaux. 

Dans  le  deuxième  essai,  qui  a  duré  10  heures  5  minutes,  la  consomma- 
tion de  houille ,  par  cheval  et  par  heure,  n'a  été  que  de 1^^261 

Et  la  force  obtenue  de  39  chevaux  33. 

CHAUDIÈRE  ANNULAIRE  VERTICALE  ET  A  TUBES, 

DITE  CHAUDIÈRE  A  CUGULÀTION, 

Par  M.  Beslay,  à  Paris.  (Fig.  7  et  8,  pi.  35.) 

Ce  système  de  chaudière,  proposé  par  M.  Beslay  (1)  il  y  a  plusieurs 
années  pour  la  marine, est  Tun  de  ceux  qui  présentent  le  plus  de  surface  de 
chauffe  sous  le  moindre  volume,  et  qui,  par  suite,  a  été  adopté  dans  bien 
des  circonstances,  après  avoir  reçu  Tapprobation  d*ingénieurs  recommaq* 
dables. 

La  flg.  7  en  est  une  section  verticale  faite  par  l'axe  suivant  la  ligne  9-10 , 
et  la  iig.  8  en  est  une  section  horizontale  à  la  hauteur  de  la  ligne  11-12. 

On  voit ,  par  ces  figures ,  que  la  chaudière  se  compose  de  deux  cylindres 
en  tôle,  A  et  B,  concentriques  l'un  à  Tautre ,  et  placés  verticalement  sqr 
une  sorte  de  socle  en  fonte  C ,  qui  les  élève  à  quelques  décimètres  au* 
dessus  du  sol,  pour  servir  de  cendrier.  La  capacité  comprise  entre  ces  deux 
cylindres  est  entièrement  pleine  d'eau.  La  grille  D,  placée  à  la  partie  infé- 
rieure, un  peu  au-dessus  du  socle,  occupe  la  base  entière  du  cylindre 

(f)  M.  BesUj  qui  l'éUik  fait  breyeler  pour  dix  ans,  i  la  date  du  40  août  4839,  pour  aop  premier 
iTttème  de  chaudière  à  bouilleurs  Tertlcaux,  qui  fonctionne  aux  ateliers  du  chemin  de  fer  d*0r- 
iéana,  a  pria  un  nouyeau  brevet  de  quinxe  ans  le  4  décembre  4tU,  pour  ce  système  de  chaudière 
anniiLilr». 
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intérieur  B  ;  on  y  jette  le  combustible  par  la  porte  d*entrée  à  double  paroi 
E.  La  base  supérieure  des  deux  cylindres  est  formée  par  la  cloison  horiion- 
tale  F ,  qui  est  également  en  tôle  et  reliée  au  moyen  de  cornières.  A  cette 
cloison  sont  suspendus  verticalement  les  deux  gros  tubes  concentriques  G 
et  H ,  dont  Tespace  est  aussi  plein  d'eau  et  en  communication  avec  la  capa- 
cité existante  entre  les  deux  chaudières  au  moyen  de  tubes  horizontaux  et 
du  tube  recourbé  I'. 

Le  cylindre  extérieur  A  se  prolonge  au-dessus  de  la  cloison  horizontale 
£ ,  et  se  trouve  fermé  par  une  seconde  cloison  parallèle  J ,  sur  laquelle  se 
pose  la  cheminée  d'appel  K.  La  base  de  celle-ci  présente  la  forme  d'un 
tronc  de  cône  qui  s'élargit  pour  recevoir  la  fumée  et  tous  les  gaz  brûlés  qui 
se  dégagent  en  même  temps  du  conduit  central  H  et  de  chacun  des  tubes 
verticaux  L. 

Il  est  facile  de  concevoir  que,  lorsque  le  charbon  jeté  sur  la  grille  est  en 
combustion,  la  flamme  et  l'air  chaud  remplissant  entièrement  l'espace 
compris  entre  les  cylindres  B  et  G,  et  l'intérieur  du  conduit  central  H, 
lèchent  toute  leur  surface  et  celle  des  tubulures  I,  T,  et  s'échappent  à  la 
partie  supérieure,  en  vaporisant  l'eau  contenue  dans  les  capacités  annu- 
laires, et  qui  s'y  renouvelle  sans  cesse;  obligés  de  passer  par  les  conduits  L 
pour  aller  à  la  cheminée ,  ils  vaporisent  également  Teau  contenue  dans  la 
chaudière  A ,  au-dessus  de  la  cloison  F,  et  chauffent  en  môme  temps  la 
vapeur  à  mesure  qu'elle  se  forme  et  qu'elle  arrive  dans  la  capacité  libre. 
Pour  mettre  cette  capacité  chauffée  en  communication  avec  celle  infé- 
rieure, le  constructeur  a  disposé  une  suite  de  tubes  en  cuivre  a  et  6,  dont 
les  uns ,  partant  du  fond  horizontal  F,  descendent  à  50  centimètres  aa- 
dessous,  et  les  autres  désaffleurant  sous  la  plaque  de  quelques  centimètres 
seulement,  s'élèvent  au-dessus  du  niveau  supérieur  de  Teau,  aGn  de  for- 
mer une  circulation  continue  en  permettant  à  la  vapeur  de  monter  dans  le 
réservoir  supérieur,  et  à  l'eau  d'alimentation  de  descendre  vers  le  bas. 
Cette  eau  arrive  à  la  chaudière  par  le  tuyau  c,  qui  est  muni  d'un  robinet 
d;  la  vapeur  est  prise  vers  le  sommet  de  la  cloche  M ,  qui  surmonte  la 
cloison  J,  par  le  tube^ ,  qui  est  également  muni  d'un  robinet/. 

Tout  le  corps  de  la  chaudière  est  enveloppé  d'une  chemise  en  bois  N 
cerclée  sur  plusieurs  points ,  et  laissant  entre  elle  et  le  cylindre  A  un  petit 
espace  auulaire  que  l'on  peut  remplir  de  sable  ou  de  matière  non  conduc- 
trice de  la  chaleur.  La  base  de  la  cheminée  elle-même  est  aussi  entourée 
d'une  enveloppe  en  tôle  0  pour  servir  au  même  but. 

Des  ouvertures  circulaires ,  fermées  par  des  plaques  de  tôle  g  (fig.  8), 
sont  pratiquées  en  regard  des  tubulures  I ,  pour  permettre  de  les  visiter 
ou  de  les  remplacer  au  besoin. 

Ce  système  de  générateur,  que  l'auteur  appelle  avec  raison  chaudière  à 
circulation,  présente,  comme  on  le  voit,  une  grande  surface  de  chaufiTe 
directe;  aussi  elle  est  capable  de  produire,  avec  les  dimensions  indiquées, 
près  de  550  kilogr.  de  vapeur  par  heure. 
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Les  expériences  auxquelles  nous  avons  assisté  ont  démontré ,  qu*en 
moins  d'une  demi-heure ,  la  chaudière  étant  entièrement  froide  y  on  pou- 
vait se  mettre  en  vapeur  à  trois  ou  quatre  atmosphères.  Cela  peut  se  con- 
cevoir aisément ,  si  Ton  remarque  que  le  volume  d'eau  contenu  dans  le 
générateur  est  très -faible,  comparativement  à  la  surface  de  chauffe  et  par 
soite  le  réservoir  de  vapeur  est  lui-môme  très-restreint.  Or,  une  telle  dis- 
position peut  être  très-avantageuse  dans  différents  cas,  mais  dans  d'autres 
cependant ,  présenter  quelque  inconvénient.  Ainsi,  lorsqu'une  machine  à 
vapeur  est  susceptible  de  varier  accidentellement  de  puissance ,  par  les 
variations  même  de  la  résistance  des  appareils  à  mouvoir,  la  chaudière  ne 
contenant  que  peu  de  vapeur  en  réserve,  est  forcée  d'être  constamment  ali- 
mentée, il  devient  difficile  de  la  maintenir  au  degré  voulu  ;  il  faut  nécessai- 
rement un  chauffeur  intelligent  qui  apporte  la  plus  grande  attention  au 
chauffage  «  pour  suffire  à  la  dépense  du  moteur,  lorsque  la  force  doit  aug- 
menter, et  ne  pas  pousser  le  feu  quand  la  puissance  doit  sensiblement 
diminuer.  Du  reste ,  en  adoptant  des  dimensions  supérieures  à  celles  ha- 
bituelles pour  une  force  nominale  déterminée,  comme,  par  exemple,  celle 
correspondant  à  deux  mètres  carrés  de  surface  de  chauffe  par  cheval,  au  lieu 
d'un  mètre,  on  peut  être  certain  de  se  trouver  dans  de  bonnes  conditions , 
Bans  obliger  le  chauffeur  à  être  constamment  au  feu. 

En  donnant  à  l'extérieur  de  la  chaudière  un  diamètre  de  1""  40,  y  com- 
pris l'enveloppe  en  bois,  et  une  hauteur  de  2""  50  sans  la  cheminée,  on  a 
pour  le  volume  total 

(l,40f  0,7854  =  1,539  X  2,50  =  Z^^- 848 

le  diamètre  du  corps  cylindrique  A  étant  de  1"  22,  et  la  hauteur  com- 
prise entre  la  base  supérieure  du  socle  Cet  le  fond  F  de  1""  47,  de  même  le 
diamètre  du  corps  cylindrique  B  étant  de  l*"  04,  et  la  hauteur  également 
de  1""  47,  enfin,  le  diamètre  du  cylindre  G  étant  de  0""  45,  celui  de  la  tubu- 
lure centrale  H  de  0,24,  et  leur  hauteur  commune  de  l"",  les  tubulures  I 
ayant  de  diamètre  0,130,  et  de  longueur  0""  280 ,  et  les  tubes  verticaux  L, 
au  nombre  de  12,  ayant  aussi  de  diamètre  0,130,  et  de  hauteur,  0,600, 
mais  seulement  0,20  à  partir  du  fond  F  jusqu'au  niveau  ordinaire  de 
l'eau. 
On  trouve,  d'après  ces  dimensions,  que  la  surface  de  chauffe  pour  la 

production  de  la  vapeur 

est  égale  à  =  12n»q- 0, 
que  le  volume  pour  l'eau 

est  de  800  lit., 
et  que  la  capacité  pour  la  vapeur 

est  de  462  lit. 
Ainsi,  dans  un  espace  très-restreint,  cette  chaudière  présente  une  grande 
surface  de  chauffe  ;  elle  a  en  outre  l'avantage  de  n'exiger  aucune  con- 
struction de  fourneau,  de  se  placer  partout  où  on  le  juge  convenable,  sans 
difficulté. 

VII.  29 
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Les  appareils  de  sûreté,  l'Indicateur  de  niveau,  le  manomètre,  le  flotteur 
à  sifflet  et  les  robinets  de  jauge  s'appliquent  vers  la  partie  supérieure, 
mais  sur  le  devant  du  côté  de  la  porte,  afin  d'être  à  la  vue. 

On  doit  aussi  à  M.  Frimot,  ingénieur  des  ponts  et  chaussées,  des  combi- 
naisons heureuses  appliquées  aux  appareils  h  vapeur  ;  nous  devons  pariica- 
lièrement  noter  son  système  de  chaudière  verticale,  qui  fait  partie  du  bre* 
vét  de  quinze  ans  qui  lui  a  été  délivré  le  6  novembre  1840. 


CHAUDIÈRE  A  VAPEUR  PORTANT  SA  MACHINE , 
Par  M.  RouFFET»  Mécanicien  à  Paris.  (Ftg.  9  et  10,  pL  3$.) 

M.  Rouffet  est  un  mécanicien  Tort  intelligent,  qui  s'est  beaucoup  occapé 
de  l'eiécution  pratique  des  découvertes  faites  par  divers  inventeurs,  en  les 
aidant  au  besoin  de  ses  conseils  et  de  son  expérience.  Il  est  un  des  pre- 
miers qui  ait  compris  Futilité  d*établir  des  petites  machines  èi  vapeur  sus- 
ceptibles de  se  transporter  toutes  montées  et  de  se  placer  dans  toutes  les 
localités,  fût-ce  môme  à  des  étages  supérieurs.  La  machine  portative  de 
3  chevaux  qu'il  avait  envoyée  à  l'Exposition  de  i8V9,  a  été  sous  ce  rapport 
examinée  avec  beaucoup  dlhtérêt,  et  lui  a  procuré  l'occasion  d*en  vendre 
plusieurs,  sur  des  forces  de  2,  3  à  4  chevaux. 

On  voit  par  les  fig.  9  et  10,  qui  représentent.  Tune  là  coupe  verticale 
faite  par  l'axe  de  la  chaudière  et  du  cylindre,  Tautre  une  section  transver- 
sale suivant  la  ligne  13-1&',  que  cet  appareil  se  compose  d'un  corps  cylin- 
drique et  vertical  en  tôle  A,  qui  renferme  le  foyer  B  et  qui  à  sa  partie  infé- 
rieure porte  la  grille  C,  sur  laquelle  on  jette  le  combustible  par  ta  porte  D. 
A  la  partie  supérieure  du  foyer  s'adaptent  trois  gros  tuyaux  £,  qui  reçoi- 
vent la  flamme  et  les  gaz  brûlés,  et  les  conduisent  dans  les  tuyaux  F,  les- 
quels se  bifurquent  au-dessous  en  G,  pour  sortir  dans  la  botte  à  fumée  H, 
qui  est  surmontée  de  la  cheminée  d'appel  I. 

Ainsi,  par  cette  disposition,  l'air  chaud  et  la  fumée  sont  obligés  de  faire 
plusieurs  parcours  avant  de  se  rendre  au  dehors,  et  comme  ils  sont  entière- 
ment renfermés  dans  le  corps  cylindrique  et  horiiontal  J,  qui  s* assemble 
avec  le  cylindre  vertical  A,  ils  échauffent  toute  la  masse  d*eaa  qui  les  en- 
toure, comme  le  foyer  lui-même,  qui  est  aussi  enveloppé  d*eau. 

Une  telle  disposition  présente,  comme  on  le  voit,  de  l'analogie  avec  celle 
adoptée  pour  les  chaudières  de  locomotives;  mais,  pour  pouvoir  brûler  de 
la  houille  au  lieu  de  coke,  il  est  nécessaire  d'adopter  des  tubes  qui  aient  aa 
moins  8  à  9  centim.  de  diamètre,  afin  de  ne  pas  s'engorger  trop  rapide- 
ment. Le  constructeur  a  eu  le  soin,  du  reste,  de  ménager  à  la  boite  à  fumée 
une  ouverture  fermée  par  une  porte  eh  tôle,  qu'il  suffit  d'ouvrir  chaque 
fois  que  Ton  veut  nettoyer  Tintérieur  des  tubes. 

Cette  chaudière,  qui  ne  s'applique  d'ailleurs  que  dans  des  dimettsioDS 
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restreintes,  se  pose  et  se  fixe  sur  deux  chevalets  en  fonte  K»  que  Ton  assu- 
jétit  simplement  sur  deux  madriers  ou  deux  pierres  de  taille  ;  par  consé- 
quent »  le  montage  en  est  très-simple  et  très-économique.  Au  sommet  du 
corps  cylindrique  A  est  rapporté  un  dôme  en  cuivre  ou  en  tôle  L,  dans 
lequel  se  loge  Textrémilé  a  du  tuyau  de  vapeur  M,  qui  descend  dans  la  par- 
tie horizontale  J,  et  se  relève  dans  la  boite  à  Tumée  pour  communiquer 
avec  la  botte  de  distribution  N,  et  de  là  passer  dans  le  cylindre  O  pour  agir 
tantôt  à  droite  et  tantôt  à  gauche,  sur  le  piston  P,  suivant  que  le  tiroir  R 
ouvre  l'une  ou  l'autre  des  deux  lumières  d'introduction  6,  c.  Une  portion 
du  tuyau  M  sort  en  dehors  de  la  botte  à  fumée,  afin  de  mettre  i  la  dispo- 
Ntion  de  l'ouvrier  qui  conduit  la  machine  un  robinet  qu'il  peut  ouvrir  ou 
fermer  à  sa  volonté.  Entre  cette  partie  et  la  boite  de  distribution  N  se  trouve 
la  soupape  ou  la  valve  d'admission  d,  dont  Taxe  est  mis  en  communication 
avec  la  bague  mobile  du  modérateur  à  boules  S,  au  moyen  du  levier  à 
fourche  e. 

La  tige  du  piston  P  se  relie  à  la  bielle  en  fer  T  par  la  traverse  /  dont  les 
extrémités  portent  des  coussinets  qui  marchent  dans  les  glissières  ^  qui  leur 
servent  de  guides.  La  bielle  T  s'assemble  par  articulation  à  l'arbre  coudé 
U,  en  fer  forgé  supporté  par  les  châssis  en  fonte  V  qui  se  boulonnent  sur 
le  générateur,  et  qui  relient  la  partie  supérieure  de  la  boite  à  fumée  avec 
celle  du  corps  cylindrique  A  de  la  chaudière. 

Sur  cet  arbre  est  un  excentrique  à  bosse  t  marchant  dans  une  cage  reliée 
à  la  tringle  A,  dont  Vautre  extrémité  s'attache  du  levier  y,  pour  faire  mar- 
cher le  tiroir  de  distribution  R,  en  admettant  seulement  la  vapeur  dans  le 
cylindre  pendant  un  tiers  ou  un  quart  de  la  course.  Un  autre  excentrique 
k  est  aussi  rapporté  sur  le  môme  arbre  coudé  U  à  l'extrémité  opposée  du 
volant  X  pour  donner  le  mouvement  à  la  pompe  alimentaire  Y  qui  est  ap- 
pliquée sur  le  côté  de  la  chaudière  et  boulonnée  par  la  base  sur  une  oreille 
en  fonte  /.  Cette  pompe  aspire  l'eau  d'un  réservoir  par  le  tuyau  m,  et  l'en- 
voie s'échaufier  dans  un  serpentin  n  qui  est  logé  dans  le  gros  tube  en  cui* 
?re  Z»  lequel  reçoit  à  l'intérieur  la  vapeur  venant  du  cylindre  après  son 
ectîon,  et  à  l'extérieur  la  fumée  qui  s'échappe  dans  la  cheminée. 

On  voit  ainsi  que  tout  le  système  moteur  est  réduit  à  un  faible  volume 
et  devient  tout  à  fait  solidaire  avec  le  générateur.  Une  telle  disposition  est 
applicable  à  une  foule  de  petites  industries  qui  n'ont  pas  beaucoup  d'em^ 
placement  et  qui  n'exigent  pas  une  grande  force  motrice. 

Pour  ces  appareils  dans  les  forces  de  â  è  3  chevaux^  M.  Rouffet  donne  les 
dimensions  principales  suivantes: 

Diamètre  du  foyer  B 0-380 

Hauteur  dudit. 0"&00 

Diamètre  du  corps  vertical  A.  » 0*480 

Hauteur  du  fond  de  la  chaudière  au  niveau  de  l'eau 0*380 

HaiAteor  à  partir  du  niveau  jusqu'au  sommet  du  corps  A %  0*400 
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Diamètre  du  corps  horizontal  J 0*480 

Longueur  dudit 1*100 

Diamètre  de  chacun  des  tuyaux  E,  F,  G 0*75 

Longueur  moyenne  de  ces  tuyaux 1,000 

Il  résulte  de  ces  dimensions  que  la  surface  de  chauflTe  directe 

par  le  foyer  est  égale  à 0^-70 

Que  la  surface  des  tubes  est  de 2^<*16 

£t  que  par  conséquent ,  la  surface  totale 2im-86 

ce  qui  correspond  à  peu  près  à  i^-^-  43  par  force  de  cheval. 
Le  volume  total  extérieur  occupé  par  les  deux  corps  de  la  chaii- 

dière  est  égal  à O">^400 

L'espace  occupé  par  Teau 100"^ 

Et  enfin  le  volume  occupé  par  la  vapeur  est  de 200^ 

Le  diamètre  du  cylindre  0  étant  égal  à  i35>°"-  et  la  course  du  piston  P 
égale  à  260°^^*,  on  trouve  qu'en  faisant  faire  à  la  machine  70  révolutions 
par  minute,  et  en  admettant  la  vapeur  à  la  pression  de  &  atmosphères  pen- 
dant le  tiers  de  la  course,  que  la  force  brute  est  égale  à  2  chevaux,  ^sans 
détente  à  3<^^-3,  et  qu'à  5  atmosphères,  la  puissance  est  dans  le  premier  cas, 
2<^  7  et  dans  le  second  4«ï»-4. 


CHAUDIÈRE  A  FOYER  INTÉRIEUR  ET  A  TUBES , 
Par  H.  Bourdon  9  Ingénieur- Mécanicien  à  Paris.  (Fig.  11  et  12,  pi.  35.) 

Le  30  décembre  1848,  H.  Bourdon  s'est  fait  breveter  pour  divers  per^ 
fectionnements  apportés  par  lui  dans  les  appareils  à  vapeur.  Parmi  ces 
perfectionnemens ,  nous  avons  remarqué  la  construction  particulière  du 
générateur  qu  il  a  imaginé  et  que  nous  avons  eu  l'occasion  de  voir  fonc- 
tionner plusieurs  fois  dans  ses  ateliers ,  où  il  en  a  fait  l'application. 

En  constatant,  d'une  part ,  le  peu  de  combustible  brûlé,  et  en  examinant 
de  l'autre  la  nature  de  ce  combustible  qui  généralement  n'est  autre  qoe 
du  coke  provenant  des  usines  à  gaz  et  par  conséquent  de  qualité  très-infé- 
rieure ,  nous  avons  pu  nous  convaincre  que  ce  système  de  générateur  est 
très-avantageux  dans  la  pratique ,  et  qu'il  est  appelé  à  se  répandre  par  les 
bons  résultats  qu'il  est  susceptible  de  donner. 

On  voit  par  la  fig.  11  qui  représente  une  coupe  verticale  faite  par  l'axe, 
et  la  fig.  12rqui  en  est  une  section  horizontale  faite  à  la  hauteur  de  la  ligne 
15-16,  que  ce  système  se  compose  d'abord  d'un  corps  cylindrique  hori- 
zontal A  contenant  une  partie  de  Peau  et  de  la  vapeur,  et  en  outre  le  bouil- 
leur B  disposé  avec  sa  grille  C,  comme  les  chaudières  à  foyer  intérieur.  Le 
corps  cylindrique  A  est  surmonté  vers  son  extrémité  de  la  cloche  élevée  D 
qui  sert  de  réservoir  et  de  prise  de  vapeur,  puis  d'une  espèce  de  seconde 
chaudière  verticale  E,  qui  n'est  autre  que  le  prolongement  du  foyer  B. 
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Cette  partie  verticale  se  termine  par  une  calotte  sphériqae  F,  d*UD  diamètre 
plus  grand  afin  de  permettre  d*y  adapter  une  suite  de  tubes  G ,  disposés 
drcolairement  comme  on  le  voit  sur  le  plan,  fig.  12.  Ces  tubes  descendent 
jusqu'à  l'embase  H,  laquelle  porte  le  réservoir  D,  en  lui  permettant  toute- 
fois les  efiets  de  dilatation  ou  de  contraction  sans  nuire  à  l'assemblage. 
Ce  réservoir,  et  par  suite,  tout  ce  qu'il  renferme,  est  complètement  caché 
par  l'enveloppe  extérieure  J  qui  repose  sur  le  massif  en  maçonnerie,  dont 
la  chaudière  A  est  entourée,  et  qui  porte  la  cheminée  en  tAle  K. 

Il  résulte  de  ce  mode  de  construction,  que  la  flamme  et  la  fumée  qui  se 
dégagent  de  la  grille  lorsque  la  combustion  a  lieu ,  se  rendent  d'abord  dans 
la  capacité  verticale  E  après  avoir  parcouru  toute  la  longueur  du  bouilleur 
B,  puis  dans  tous  les  tubes  G,  afin  de  remonter  ensuite  dans  l'enveloppe  J 
d'où  elles  se  projettent  définitivement  dans  la  cheminée  K. 

Or,  pendant  ce  trajet,  la  masse  d'eau  contenue  dans  le  corps  cylindrique 
A  de  la  chaudière ,  et  qui  entoure  le  bouilleur  de  toutes  parts,  est  néces- 
sairement élevée  à  une  haute  température ,  et  engendre  par  suite  avec  ra- 
pidité une  grande  quantité  de  vapeur. 

De  même,  toute  l'eau  renfermée  dans  le  réservoir  vertical  D,  en  contact 
d'un  côté,  avec  ses  parois  intérieures,  et  de  l'autre  avec  celles  extérieures 
de  la  capacité  £,  et  enveloppant  en  outre  tous  les  tubes,  reçoit  aussi  la 
plus  grande  partie  du  calorique  transmis  par  la  flamme  et  les  gaz  brûlés, 
et  produit  également  une  quantité  considérable  de  vapeur. 

Nous  devons  faire  remarquer  ici  qu'on  n'a  pas  établi  de  conununication 
directe  entre  la  chaudière  A  et  le  réservoir  D,  par  conséquent  le  niveau 
d'eau  maintenu  dans  ce  dernier,  et  qui  est  beaucoup  plus  élevé,  n'est  pas 
le  môme  que  celui  de  la  première.  On  a  seulement  ajouté  sur  le  côté  latéral 
un  tube  vertical  L  qui  ramène  dans  le  corps  de  la  chaudière  l'excédant  de 
l'eau  du  réservoir,  lorsque  le  niveau  dépasse  l'embouchure  du  tube,  ce 
que  l'on  peut  toujours  reconnaître  à  l'aide  d'un  appareil  de  niveau  muni 
de  ses  robinets. 

On  alimente  par  un  tuyau,  plongeant  vers  la  partie  inférieure  du  réser- 
voir D  et  venant  de  la  pompe  foulante  de  la  machine  ;  la  communication 
s'établit  entre  ce  réservoir  et  le  corps  de  chaudière  A  au  moyen  du  tuyau 
recourbé  L.  Un  autre  tuyau  U  met  également  en  communication  les  deux 
parties  supérieures  de  la  chaudière  A  et  de  celle  D,  lesquelles  parties  sont 
réservées  pour  la  vapeur.  De  cette  sorte  il  se  forme  une  circulation  conti- 
nue; car  l'eau  la  plus  froide,  se  trouvant  d*abord  échauffée  dans  la  capa- 
cité qui  reçoit  le  moins  de  chaleur,  tend  constamment  à  descendre,  tandis 
que  la  plus  chaude,  celle  qui  reçoit  la  plus  haute  température,  s'élève  sans 
cesse. 

Depuis  bien  longtemps  déjà  M.  Bourdon  avait  cherché  è  établir,  dans  la 
construction  de  ses  chaudières,  une  circulation  continue.  Plusieurs  ingé- 
nieurs, comprenant  aussi  l'avantage  de  cette  circulation,  s'en  sont  égale- 
ment occupés  et  sont  arrivés  à  des  dispositions  plus  ou  moins  heureuses. 
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La  vapeur  engendrée,  soit  dans  le  corps  horizontal  de  la  chaudière,  soit 
dans  le  corps  vertical ,  se  rend  à  la  fois  dans  la  même  cloche  M  par  des 
tuyaux  qui  sont  adaptés  aux  parties  les  plus  élevées  »  afin  d'éviter  autant 
que  possible  que  la  vapeur  n*entralne  de  Teau  avec  elle»  et  d'ailleurs.  Ion 
même  qu'il  y  en  aurait  quelques  molécules,  elles  retomberaient  i  la  base 
de  la  cloche,  tandis  que  la  prise  de  vapeur  se  fait  à  son  sommet  sur  la  tu- 
bulure 0. 

Ce  générateur  est  muni ,  comme  ceux  ordinaires,  d'un  trou  d'homme  i, 
pour  visiter  et  nettoyer  rintérieur,  d*un  regard  6,  pour  la  vidange  totale, 
d'appareils  de  sûreté  c,  de  flotteur  d  et  de  sifQet  d'alarme  e,  avec  indica- 
teur de  niveau  à  aiguille/.  On  a  vu,  dans  le  iv*  volume,  qu'à  ce  sujet 
M.  Bourdon  a  réuni  dans  un  seul  et  même  instrument  P  le  flotteur  propre- 
ment dit,  sa  tige  et  son  contre-poids,  avec  la  soupape  et  son  sifflet,  en  évi- 
tant l'emploi  du  stufflng-box,  qui  est  toujours  vicieux  dans  ces  sortes 
d'appareils;  par  cette  disposition,  l'instrument  est  plus  précis,  non  suscep- 
tible de  se  déranger,  n'exigeant  par  suite  aucun  entretien  et  n'occasion- 
nant pas  de  fuites.  Le  flotteur  d  peut  être  en  deux  parties,  suspendu  à  une 
branche  recourbée,  afln  de  se  placer  dans  la  chaudière  sana  être  gêné  par 
le  bouilleur. 

Toute  la  chaudière  est  simplement  assise  sur  une  couche  de  briques  de 
peu  d'épaisseur  et  qui  s'élève  jusqu'à  la  base  de  l'enveloppe  J  qui  porte  la 
cheminée  ;  de  cette  sorte,  le  montage  en  est  très-facile  et  très-prompt,  et 
le  nettoyage  peut  aussi  se  faire  aisément. 

Cette  chaudière  a  été  construite  par  M.  Lemattre,  sur  les  plans  de 
M.  Bourdon:  elle  alimente  une  machine  à  vapeur  à  cylindre  horizontal, 
d'une  disposition  particulière,  sur  laquelle  nous  nous  proposons  de  reve- 
nir. Cette  machine  est  à  détente  variable  et  à  condensation  ;  elle  a  été  faite 
pour  marcher  à  des  puissances  extrêmement  variables,  depuis  3  à  idie- 
vaux  par  exemple,  jusqu'à  12  et  15  chevaux  et  plus.  Voici  les  dimensions 
principales  données  par  M.  Bourdon  à  son  générateur. 

Diamètre  du  corps  cylindrique  A O^SOO 

Longueur  du  dit 3"iiO 

Diamètre  du  bouilleur  B O"570 

Longueur  du  dit,  y  compris  son  retour  vertical  E 4"3i0 

Diamètredu  dôme  F O^SOO 

Hauteur  du  dit  au  milieu 0"320 

Diamètre  des  2k  tubes  G 0»070 

Longueur  de  chacun  de  ces  tubes 0*800 

Diamètre  du  réservoir  ou  cylindre  vertical  D 0"950 

Hauteur  totale  du  dit 1-600 

Diamètre  de  la  cloche  M 0"i20 

Hauteur  de  la  dite 1-200 

Longueur  de  la  grille 0"820 

Largeur  de  la  dite 0*640 


PfJiUCÀTION  119D17STR]«UJB.  4^ 

Il  FésQlte  (}#  068  dimensions  que  : 

La  surface  de  chanfTe  directe  comprenant  le  bouilleur  B,  son 

prolongement  vertical  £  et  le  dôme  F,  est  égale  à 8">*<i  000 

La  surface  des  tubes  est  de 4™<ï-200 

Celle  de  Tenreloppe  J  est  égale  à 4«nq-750 

Par  suite ,  la  surface  totale  est  de 16"^  950 

On  sait  que,  daTis  cette  surface  de  chauffe,  on  ne  doit  com- 
prendre celle  des  tubes  et  de  Tenveloppe  que  pour  un  tiers  de  la 
surface  directe; 
Par  conséquent,  la  surface  réduite =10«-<ï-95,  soit  près  de.  • . .  11"«>060 
Il  résulte  aussi  : 

Que  le  volume  total  occupé  par  le  générateur,  à  partir  du  sol 
jusque  la  cheminée,  est  de 6" « 900 

Que  le  volume  occupé  par  Veau  dans  les  deux  corps  cylin- 
4riqMe9  pat  égal  à 1™  «-600 

Et  qu*enGn  celui  occupé  par  la  vapeur,  y  compris  la  capacité 
de  la  cloche  M»  est  égal  à 320"»- 

Une  telle  chaudière,  établie  dans  ces  conditions,  est  capable  de  produire 
tu  moins  8  kilogrammes  de  vapeur  par  kilogramme  de  charbon  de  bonqe 
qualité.  

CHAUDIÈRE  A  FOYER  INTÉRIEUR  DU  SYSTÈME 

DE  CORNOUAILLES. 

(Fig.  13etU,  pi.  36.) 

On  fait  beaucoup  usage  en  Angleterre  de  chaudières  cylindriques  à 
foyers  intérieurs ,  dont  les  applications  se  sont  répandues  dans  d'autres 
contrées.  Ce  système  a  en  effet  été  jugé  très-favorable  à  la  production  de 
la  vapeur.  Les  expériences  faites  par  plusieurs  ingénieurs  anglais,  et  par- 
ticulièrement par  M.  Wicksteed ,  prouvent  que  ces  aortes  de  chaudières 
sont  capables  de  vaporiser  7  à  8  kilogr.  d*eau  et  plus  par  kilogramme  de 
houille. 

Tels  sont  les  générateurs  représentés  en  coupe  transversale  et  en  coupe 
longitudinale  sur  les  flg.  13  et  14  de  la  pi.  36. 

Ces  chaudières  alimentent  la  belle  machine  à  vapeur  montée  vers  le  câté 
Est  de  Londres  pour  faire  marcher  la  puissante  pompe  qui  élève  Teau 
nécessaire  à  Tentretien  de  cette  partie  de  la  ville. 

On  voit  que  chaque  générateur  se  compose  d*un  corps  cylindrique  exté- 
rieur A  qui  sert  à  la  fois  de  réservoir  d*eau  et  de  vapeur,  et  qui  contient 
en  outre  le  gros  tube  intérieur  B  (ou  le  tube  à  feu  :  firetuhe)  à  la  tête 
duquel  se  trouve  le  foyer  C,  et  qui  renferme  lui-même  un  bouilleur  D  rem- 
pli d'eau,  laquelle  est  en  communication  avec  celle  de  la  chaudière  par  la 
tubulure  E.  Ce  bouilleur  se  prolonge  au  delà  du  tube  intérieur  et  même 
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en  dehors  du  fonrneau,  de  quelques  décimètres,  afin  de  ponvoir  être  net- 
toyé facilement  et  de  porter  en  outre  un  syphon  par  lequel  il  s'établit  une 
circulation  entre  lui  et  la  chaudière,  et  un  tuyau  de  décharge»  à  l'aide  diH 
quel  on  peut  le  vider  partiellement  pour  le  nettoyer  et  enlever  les  matières 
étrangères  en  dissolution. 

Tout  le  système  est  entouré  d'un  massif  en  maçonnerie  de  briques  dans 
lequel  sont  ménagés  des  carneaux  qui  communiquent  entre  eux  et  avec  la 
cheminée  d*appel. 

Ainsi,  la  flamme  et  les  gaz  qui  s'échappent  du  foyer,  quand  l'appareil  est 
en  activité;  parcourent  d*abord  toute  la  longueur  du  tube  intérieur  B  eo 
entourant  la  surface  extérieure  du  bouilleur  D;  parvenus  à  l'extrémité  de 
ce  tube,  ils  se  dégagent  à  Textérieur,  en  se  divisant  en  deux  parties  pour 
revenir  à  la  fois  sur  le  devant  du  fourneau  par  les  carneaux  latéraux  F,  et 
s'en  retourner  ensuite  à  la  cheminée  d'appel  par  le  canal  inférieure. 

Il  résulte  de  cette  disposition  que  la  surface  de  chauffe  comprend,  d'ane 
part,  tout  le  bouilleur  D  et  le  tube  B,  et  de  l'autre  les  trois  quarts  environ 
de  la  chaudière. 

L'alimentation  a  lieu  par  un  tube  général  qui  communique  avec  la  pompe 
alimentaire  de  la  machine  à  vapeur  et  par  des  branches  latérales  munies  de 
bottes  à  clapets  d'où  l'eau  passe,  quand  on  le  juge  nécessaire,  à  l'extrémité 
de  chaque  chaudière. 

On  opère  la  vidange  complète  au  moyen  des  tubes  recourbés  H  appliqués 
à  la  partie  inférieure,  mais  sur  le  devant  du  fourneau,  et  communiquant, 
dès  que  les  boites  à  soupapes  I  sont  ouvertes,  avec  le  tuyau  commun  J. 

Les  générateurs  sont  tous  munis  d'une  soupape  de  sûreté  K,  de  niveau 
d'eau,  et  d'indicateur  de  pression.  Ils  mettent  en  communication  par  le  gros 
tuyau  en  fonte  L,  qui  réunit  chacune  des  tubulures  ou  chapelles  à  sou- 
pape M;  afin  d'amener  au  cylindre  de  la  machine  toute  la  vapeur  produite 
par  les  chaudières  en  marche.  Un  tuyau  de  retour  N,  disposé  de  même, 
ramène  à  celles-ci  la  vapeur  condensée  dans  l'enveloppe  du  cylindre. 

On  prend  toujours,  dans  ces  constructions  de  générateurs,  les  plus 
grandes  précautions  pour  éviter  les  refroidissements;  ainsi,  on  recouvre  les 
fourneaux  d'une  épaisseur  considérable  de  matière  non  conductrice;  il  eo 
résulte  que  le  calorique  est  tellement  concentré,  que,  lorsqu'on  entre  dans 
la  chambre  des  générateurs,  nous  avons  pu  nous  en  convaincre  par  nous- 
môme,  la  température  n'est  pas  plus  élevée  qu'au  dehors. 

M.  Wicksteed  a  fait  un  grand  nombre  d'expériences  comparatives  entre 
ce  genre  de  chaudières  et  le  système  dit  à  tombeau  ou  à  chariot  de  Watt, 
renfermant  aussi  un  tube  intérieur. 

Elles  démontrent  les  différences  qui  existent  entre  une  combustion  et  par 
suite  une  évaporation  rapide  et  une  combustion  avec  une  évaporation 
lente. 

Voici  les  dimensions  principales  des  chaudières  expérimentées  en  usage 
àOldford. 
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Il  résulte  des  eipériences  faites  sur  les  cbaadiëres  cylindriques,  que,  lors- 
que la  consommation  de  charbon  (1)  était  seulementde  0,111  par  décimètre 
carré  de  grille  et  par  henre,  et  l'eau  évaporée  dans  le  même  tempsde664,58 
litres,  un  kîlog.  de  charbon  vaporisait  8  kii.  25S  d'eau  à  la  température  de 
27*  centigrades  (2),  et  quand  la  dépense  de  charbon  était  de  0^-245  par  dé- 
cimètre carré,  c'est-à-dire  un  peu  plus  du  double,  et  l'eau  évaporée  de 
135,78  litres,  soit  aussi  un  peu  plus  du  double,  1  kilog.  de  charbon  vapo- 
risait 8  kil.  605  d'eau  à  la  même  température,  par  conséquent  l'avantage 
«st  de  i  p.  0/0  en  faveur  de  la  combustion  et  de  l'évaporation  rapides. 

On  doit  observer,  dit  M.  Wicksleed,  que  k  p.  0/0  sont  une  grande  pro- 
portion, eu  égard  anx  expériences  réunies. 

La  table  suivante  montre  la  moyenne  des  résultats  obtenus  sur  les  4  chau- 
dières cylindriques  qui  ont  fonctionné  pendant  504  heures  avec  la  combus- 
tion rapide,  et  514  heures  1;2  avec  la  combustion  lente. 
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On  reconnaît,  par  ces  expériences,  que  l'eCffet  utile  prodalt  par  nne  «wi- 
bustion  et  une  évaporation  rapides ,  est  un  peu  plus  grand  que  lorsque  U 
combustion  et  l' évaporation  sont  lentes. 

Maintenant ,  avec  la  cliaudière  h  tombeau  et  h  chariot  de  Bonlton  ri 
Watt,  travaillant  seulement  pendant  le  jour  et  non  nuit  et  jour  comme let 
chaudières  cylindriques ,  ce  qui  est  on  désavantage ,  comme  OD  peut  voir 
ci-après,  lorsque  la  consommation  du  charbon  par  décimètre  carré  de  grille 
et  par  faeure  était  de  0  kil.  531,  ou  ï  1/3  fois  plus  grande  que  dans  le  pre- 
mier cas  ci-dessus,  et  l'eau  évaporée  de  1âi&  lit.  20  cent,  on  2  IfUm 
plus  grande,  1  kil.  de  charbon  vaporisait  (à  la  température  de  37*),  8kiL 
301  d'eau,  soit  0,6  pour  100  en  faveur  de  la  combustion  et  de  l'évapo- 
ratioo  rapides.  Si  cette  chaudière  eût  travaillé  constamment,  l'évapora- 
tion  par  kilogramme  de  houille,  è  27",  aurait  été  de  8  k.  kiS  d'eau,  soit 
de  0,38  centièmes  pour  lOOenfaveurde  la  combustion  et  de  l'évaporation 
rapides. 

La  surface  de  chaodiëre  exposée  à  l'actioa  du  Teu  et  de  l'air  chaud  était 
égale  â5i'°'']'(i25  dans  le  système  à  tombeau,  et  à  SOGx'-i'SS?  dans  les 
h  chaud,  cylindriques.  La  surface  directement  exposée  au  feu  était  de 
3°'-i-  755  dans  le  premier,  et  la"»-  733  dans  les  secondes.  La  surface  chour- 
fée  par  décimètre  carré  de  grille  était  dans  celle-ci  de  \%  décîm.  carrés  U 
et  dans  l'autre  de  15,78. 

La  moyenne  des  résultats,  sur  les  h  chaudières  cylindriques  pourla  meil- 
leure évaporation,  en  rapport  avec  le  charbon  consommé ,  a  été  oblecue 
quand  la  quantité  d'eau  évaporée  était  de  1326  litres  par  heare,  et  la 
quantité  de  houille  brûlée  de  155  kilog.  dans  le  même  temps,  et  non  pas 
quand  ces  quantités  étaient  réduites  à  6C3  litres  et  à  75  kilog.,  correspon- 
dant à  la  combustion  et  à  l'évaporation  lentes. 

La  table  suivante  montre  les  proportions  des  deux  classes  de  chaudières 
pour  vaporiser  1  pied  cube  anglais,  soit  28,28  litres  d'eau  par  heure  à  la 
température  de  27°. 
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De  ces  résultats  on  peut  conclure  que  l'emploi  des  grandes  chaudières, 
comme  celles  du  Cornouailles,  ne  présentent  pas  d'avantage  sur  celles  à 
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chariot  de  "Watt,  poar  les  machines  &  basse  pression  ;  qu'elles  ont  l'incon- 
Téiiîent  d'exiger  plus  d'emplacement  el  de  coûter  beaupoup  plus  cher. 

Ces  chaudières,  â  combustion  ienle ,  ne  présentent  pas  plas  d'avantage 
notable  sur  les  chaudières  cylindriques  ordinaires  à  combustion  rapide,  et 
elles  sont  bien  plus  dispendieuses. 

Pour  compléter  les  documents  relatifs  à  ces  générateurs,  noos  croyons 
devoir  reproduire  la  table  suivante,  qui  résume,  d'après  VArtisaa,  les  prin- 
cipaux résultats  empruntés  aux  diversesséries  de  tableaux  de  UM.Parkes, 
de  Pambour  et  Wicksteed. 

La  première  colonne  de  cette  table  indique  les  résultats  moyens  des  ex- 
périences faites  sur  les  chaudières  des  machines  de  Huet  Touian  et  des 
Vnited  Mines,  dans  le  Cornouailles. 

La  deuxième  montre  les  eipériences  faites  par  M.  Parkes,  à  "Warwick, 
Bor  des  chaudières  à  chariot. 

La  troisième  donne  la  moyenne  de  8  expériences  faites  sur  des  chau- 
dières è  chariot ,  aux  moulint  d'Albion ,  à  GUthew,  à  prestoo,  et  aux  éta- 
bltBsenents  de  la  C'  de  New  river  Water,  à  Londres. 

La  quatrième  contient  les  résultats  des  expériences  de  Smeaton  sur  sa 
machine  atmosphérique  deLong-Benton,  dans  le  Norihumberlaiid  [iTIi]. 

I^  cinquième  renferme  la  moyenne  de  11  expériences  faites  par  M.  de 
Pambour  sur  les  machines  locomotives  de  Livcrpool  à  Manchester  (1834), 

La  sixième  est  le  résumé  des  expériences  faites  sur  les  chaudières  du 
Cornouailles  aux  établissements  hydrauliqncs  de  Londres  (1839). 

Et  enfin  la  septième  désigne  les  expériences  correspondantes  faites  sur 
les  chaudières  à  tombeau  de  Boulton  et  Watt,  aux  mêmes  établissements 
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On  voit,  en  se  reportant  à  la  sixième  ligne  de  ce  tableau  (en  comptant  suivant  lei 
lignes  horizontales  des  chiffres)  que  la  puissance  de  vaporisation  des  chaudières 
du  Cornouailles  est  à  peu  près  la. même  que  celle  des  chaudières  de  Warwidi; 
mais,  si  Ton  en  excepte  les  chaudières  des  établissements  hydrauliques  de  la  ville  de 
Londres,  on  reconnaîtra  une  supériorité  manifeste  des  chaudières  du  GomouaîUes 
sur  toutes  les  autres. 

Il  ressort  de  Texamen  des  lignes  cinquième  et  huitième  delà  table  deux  des  prin- 
cipales particularités  que  présentent  les  proportions  des  chaudières  du  CoumonailIeL 
Ainsi  on  remarque  que  Téteudue  de  leur  surface  exposée  à  la  chaleur,  pour  chaque 
mètre  cube  d*eau  vaporisée,  est  environ  sept  fois  plus  considérable  que  celle  des 
autres.  On  remarque  en  outre  que  la  combustion  est  conduite  avec  une  grande 
lenteur  dans  ces  machines,  puisqu'elles  ne  consomment  pas  même  17  kilogrammN 
de  houille  par  mètre  carré  de  surface  de  grille,  et  par  heure,  comme  on  lefoit 
à  la  quatrième  ligne.  La  seule  chaudière  qui  puisse  se  rapprocher  des  ehan- 
dières  du  Cournouaiiles  pour  la  lenteur  de  la  combustion,  est  celle  de  Wa^ 
wick. 

M.  Parkes  est  un  grand  partisan  de  la  combustion  lente,  et  il  appuie  s<m  opinioQ 
principalement  sur  les  effets  qui  résultent  de  cette  lenteur  dans  les  chaudières  de 
Warwlck.  C'est  du  moins  d'après  les  expériences  qu'il  fit  sur  ces  chaudières  qu'A 
demeura  convaincu  que  ce  principe  devait  être  appliqué  avec  tout  le  degré  d'ex- 
tension qu*ll  recevait  dans  la  circonstance  actuelle.  Nous  croyons  que,  dans  ce  cas, 
il  n'a  pas  eu  égard  à  une  circonstance  :  on  voit  dans  le  tableau  que  la  surface  de 
chauffe,  comparativement  à  Teau  vaporisée,  est,  à  très-peu  de  chose  près,  la  même 
dans  ces  chaudières  que  dans  les  chaudières  en  chariot.  Mais,  avant  le  changement 
que  M.  Parkes  fit  subir  aux  fourneaux  de  ces  chaudières,  la  production  de  la  va- 
peur était  beaucoup  plus  grande ,  et  par  conséquent  la  surface  de  chauffe  était 
nécessairement  très-petite  comparativement  à  la  quantité  d'eau  réduite  en  vapeur. 

Nous  sommes  donc  porté  à  attribuer  l'amélioration  dans  l'effet  utile  des  com- 
bustibles ,  plutôt  à  l'accroissement  de  la  surface  de  chauffe  de  chaudière ,  qu*à  la 
diminution  dans  la  rapidité  de  la  combustion.  Cependant  les  autres  expériences  de 
M.  Parkes  nous  feraient  assez  croire  que,  pour  réconomie  du  combustible,  la  com- 
bustion,  dans  presque  tous  les  foyers  des  chaudières  en  chariot,  est  un  peu  trop 
rapide. 

La  très-grande  proportion  de  surface  de  chauffe  des  chaudières  du  Cornouailles, 
par  rapport  au  poids  de  l'eau  vaporisée,  est  sans  aucun  doute  nécessitée  en  grande 
partie  par  Tépaisseur  des  plaques  que  la  chaleur  est  obligée  de  traverser,  ainsi  que 
par  la  haute  température  de  l'eau  que  ces  chaudières  renferment,  circonstances  qui 
tendent  à  retarder  la  transmission  de  la  chaleur.  Nous  ajouterons  que  cette  exten- 
sion considérable  de  surface  de  chauffe  est,  autant  que  nous  avons  pu  nous  en 
assurer,  en  grande  faveur  dans  le  Cornouailles.  Cependant  nous  sommes  intime- 
ment convaincu  qu'une  légère  diminution  dans  l'étendue  de  cette  surface  ne  pro- 
duirait aucun  effet  désavantageux  sur  les  propriétés  économiques  des  chaudières, 
tout  en  permettant  de  réaliser  une  économie  dans  la  dépense  première  d'éta- 
blissement 

On  voit ,  d'après  ce  que  nous  venons  de  dire ,  qu*il  ne  faut  point  attribuer  une 
bien  forte  part  des  avantages  que  présentent  les  machines  du  Cournouaiiles  à  la 
nature  de  leurs  chaudières.  Nous  allons  chercher  à  établir  rapidement  les  princi- 
pales causes  de  la  supériorité  de  ces  machines.  On  peut  les  énoncer  sommairement 
ainsi  : 
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1<»  L'emploi  de  la  vapeur  à  haute  pression  et  fonctionnant  par  expansion  dans 
la  plus  grande  partie  de  la  course  du  piston. 

S*  Le  soin  avec  lequel  sont  entourées  de  substances  non  conductrices  toutes  les 
parties  de  la  machine  susceptibles  de  laisser  échapper  la  chaleur.  Le  cylindre  est 
ordinairement  encaissé  dans  un  revêtement  ou  chemise  à  vapeur,  et  cette  chemise 
elle-même,  ainsi  que  tous  les  conduits  de  vapeur,  la  partie  supérieure  de  la  chau- 
dière, etc.,  sont  préservés  du  contact  de  Tair  froid  au  moyen  d*une  couche  de  7  à 
10  centimètres  d'épaisseur  formée  avec  des  cendres,  de  la  sciure  de  bois  ou  tout 
autre  corps  mauvais  conducteur  du  calorique.  Toutes  ces  précautions  doivent  pro- 
duire, on  le  conçoit ,  une  diminution  considérable  dans  la  perte  de  chaleur.  Nous 
n'avons  pas  eu  l'occasion  de  nous  assurer  par  expériences  de  la  valeur  totale  de 
réeonomie  réalisée  au  moyen  du  revêtement  complet  des  différentes  pièces  d'une 
machine;  mais  M.  Wicksteed  a  trouvé  que  le  revêtement  seul  du  dessus  de  la  chau- 
dière produisait  une  économie  de  10  1/2  pour  cent  dans  la  consommation  du  com- 
bustible. 

V  En6n  le  troisième  motif  du  bon  service  des  machines  du  Cornouaiiles  doit 
être  attribué  à  l'excellent  système  adopté  depuis  plusieurs  années  dans  ce  pays,  qui 
consiste  à  enregistrer  et  à  publier  exactement  le  travail  de  chaque  machine.  Cette 
considération  a  rendu  les  propriétaires  et  les  ingénieurs  plus  soigneux  qu'ils  ne 
l'eussent  été  autrement  d'apporter  toutes  les  corrections  possibles  aux  moindres 
détails. 

On  oublie  trop  aisément  que  de  légères  imperfections,  toutes  minutieuses  qu'elles 
sont  lorsqu'on  les  considère  séparément,  ne  laissent  pas  d'être  dans  leur  ensemble 
d'une  importance  majeure. 

En  résumé,  il  faut  le  dire,  le  grand  secret  de  l'économie  des  machines 
du  Cornouaiiles  résulte  de  l'application,  sur  une  grande  échelle,  du  prin- 
cipe de  Texpansion.  Les  résultats  qu'on  a  obtenus  avec  ces  machines  n'ont 
été  que  bien  peu  influencés  par  la  disposition  particulière  des  chaudières. 


GÉNÉRATEUR  A  GRILLE  MOBILE  ET  FOYER  FUMI VORE , 

Par  M.  HoDLFARiNE,  Mécanicien  à  Paris. 

(Fig.  15,  16  et  17,  pi.  36.) 

On  a  proposé ,  à  diverses  époques ,  plusieurs  moyens  de  brûler  la  fumée 
dans  les  fourneaux  de  chaudières  à  vapeur  ;  mais ,  soit  que  les  appareils 
exécutés  parussent  trop  compliqués ,  soit  qu'ils  ne  remplissent  pas  tout 
l'effet  qu'on  en  espérait,  ils  furent  presque  tous  abandonnés.  Cependant, 
il  faut  le  reconnaître ,  il  est  important ,  surtout  dans  les  villes ,  dans  les 
centres  manufacturiers,  d'avoir  des  fumivores  appliqués  aux  foyers  d'usine, 
sans  être  entraînés  à  des  dépenses  considérables. 

Déjà  nous  avons  publié ,  dans  le  v«  volume  de  ce  Recueil ,  le  système  de 
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grille  sans  fin  de  M.  Jukes ,  que  M.  Tailfer  a  introdait  en  France ,  et  qui 
8*est  répanda  dans  plusieurs  localités. 

Le  célèbre  James  Watt ,  en  Angleterre ,  et  John  (]o1lier,  en  France,  ont 
appliqué  aux  générateurs  des  foyers  à  grille  tournante  ,  alimentés  par  ott 
réservoir  supérieur.  M.  Moulfarine,  qui,  depuis  plus  de  vingt-cinq  ans, 
s*est  constamment  occupé  de  la  construction  des  machines  à  vapeur,  â 
apporté  à  ce  système  des  perrectionnements  importants,  qai,  nous  ne  crai- 
gnons pas  de  l'affirmer ,  le  rendent  complètement  fumivore ,  et  produisent 
une  économie  notable  dans  la  dépense  du  combustible ,  en  rendant  k 
combustion  tellement  complète ,  qu*on  ne  trouve  sous  la  grille  d*aolre 
résidu  que  de  la  cendre  et  le  mâchefer,  car  les  escarbilles  sont  totalement 
consumées.  L*appareil  perfectionné  de  M.  Moulfarine  est  représenté  ?odc 
face,  sur  la  fig.  15,  en  coupe  longitudinale,  sur  la  fig.  16 ,  et  en  coupe 
transversale ,  sur  la  Gg.  17. 

On  voit  par  ces  figures  que  la  grille  proprement  dite  A  est  de  forme 
circulaire ,  et  se  trouve  à  rentrée  du  fourneau ,  au-dessous  de  la  tête  des 
bouilleurs  B  et  de  la  chaudière  C,  comme  dans  les  foyers  ordinaires;  une 
plaque  de  fonte  horizontale  s'avance  jusque  sur  le  devant  du  fourneau, 
pour  recevoir  le  combustible  que  le  chauffeur  voudrait  jeter  sur  la  grille, 
par  les  portes  d'entrée  D,  dans  le  cas  où  le  distributeur  ne  marcherait  pas. 

Tous  les  barreaux  qui  composent  la  grille,  et  qui  forment  exactement  an 
cercle  à  jours,  reposent  sur  la  couronne  horizontale  £,  fondue  d'une  senle 
et  môme  pièce  avec  plusieurs  bras ,  et  un  moyeu  central  dans  lequel  est 
rapportée  une  crapaudine  a  en  bronze  ou  autre  métal.  Cette  crapaudioe 
porte  sur  le  sommet  d'un  axe  fixe  F,  qui  lui  sert  de  pivot,  et  qui  est  creux 
dans  toute  sa  hauteur ,  pour  permettre  d'amener  dans  cette  partie  un 
petit  filet  de  vapeur,  que  Ton  fait  venir  de  la  chaudière  par  un  tube  b^  afin 
de  lubrifier  constamment  les  deux  surfaces  en  contact,  au  lieu  d*huile  ou 
d*cau.  Ce  mode  de  graissage  est  très-simple,  très-économique,  et  de 
beaucoup  préférable  aux  moyens  ordinaires;  on  obtient,  en  efiet,  des  sur- 
faces très-lisses  qui  ne  grippent  pas,  et  un  frottement  extrêmement  doux, 
qui  est  d'autant  plus  réduit,  que  la  pression  de  la  vapeur  tend  à  soulever 
tout  le  système  de  la  grille  et  son  plateau,  et  que  d'ailleurs  le  mouvement 
de  rotation  est  extrêmement  lent. 

A  la  circonférence  du  plateau  ou  de  la  couronne  £  est  rapportée  Tenve- 
loppe  conique  en  forte  tôle  G  qui  présente  la  forme  d*un  entonnoir  à  la 
base  duquel  on  ajoute  une  partie  cylindrique  C  entièrement  ouverte, 
pour  donner  entrée  à  Tair  extérieur.  Un  croisillon  à  plusieurs  branches  B 
fait  corps  avec  elle ,  pour  former  collet  autour  de  Taxe  fixe ,  qui  est  lui- 
même  solidaire  ou  fondu  avec  le  croisillon  I  situé  au-dessous  ;  celui^;i  est 
boulonné  à  une  espèce  de  châssis  en  fonte  J  à  trois  ou  à  quatre  brandies, 
servant  eti  même  temps  de  support  à  Tarbre  de  couche ,  qui  commande  le 
système  mobile. 

Il  est  aisé  de  voir  que  Fair  qui  vient  du  dehors  par  fai  partie  inférienre 
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la  fourneau ,  pénétrant  d'abord  dans  Tenveloppe  cylindrique  G'  »  se  ré- 
land  dans  toute  la  capacité  de  Tcntonnoir  G,  et  se  distribue  régulièrement 
1  travers  tous  les  vides  laissés  libres  entre  chacun  des  barreaui  de  la 
[fille,  par  conséquent  il  alimente  la  combustion  à  la  fois  sur  toute  la 
ttisse  de  charbon  qui  est  étendue  sur  celle-ci.  Sans  Fapplication  de  cette 
spèce  d*entonnoir ,  la  distribution  serait  beaucoup  moins  égale,  et  par 
ake,  la  combustion  serait  moins  complète^  moins  active  dans  des  parties 
[Ile  dans  d'autres ,  et  l'on  n'obtiendrait  pas  le  résultat  proposé  «  de  brûler 
otlèrement  la  fumée  avant  même  qu'elle  ait  dépassé  Tautel. 

A  Textérieur  et  vers  le  bas  de  cet  entonnoir,  est  encore  rapportée  une 
irole  ou  bague  cylindrique  K,  qui,  en  tournant  avec  lui  dans  une  espèce 
'ange  circulaire  en  fonte  L,a  pour  objet  d'éviter  que  Tair  ne  tende  à  pas* 
er  autour  de  la  grille,  qui  déjà  ne  laisse,  comme  on  l'a  vu,  qu'un  espace 
xtrémeroent  restreint.  L'auge  étant  remplie  de  sable ,  de  poussière  ou  de 
endreSy  forme  ainsi  un  joint  sufBsamment  étanche  pour  empêcher  le 
assage  de  l'air;  elle  est  formée  en  deux  parties ,  et  assise  sur  une  plaque 

nervures ,  également  en  deux  pièces ,  pour  permettre  de  monter  et  de 
émonter  le  mécanisme  très-aisément;  la  pièce  la  plus  grande  est  scellée 
ar  son  pourtour  extérieur,  excepté  sur  le  devant,  dans  la  maçonnerie  du 
nomeau. 

Le  mouvement  de  rotation  est  transmis  à  Tentonnoir ,  et  par  suite  à  la 
;rille ,  au  moyen  de  la  roue  d'angle  N ,  qui  est  fixée  à  l'enveloppe  cylin- 
Irique  inférieure,  et  avec  laquelle  engrène  le  pignon  d'angle  O,  monté 
ur  Tarbre  en  fer  P.  Celui-ci,  porté  d'un  bout  parle  support  J,  et  de  l'autre 
«r  la  plaque  de  fonte  Q,  reçoit  à  son  extrémité,  en  dehors  du  foyer,  une 
»oulie  R ,  qui  lui  communique  la  rotation  de  celle  R^ ,  placée  au-dessus. 

Pour  faciliter  le  montage  et  le  démontage  de  tout  l'appareil ,  l'auteur  a 
lisposé ,  sur  le  devant  du  fourneau ,  une  sorte  de  large  cadre  en  fotite  S  à 
rois  côtés ,  qui ,  à  sa  partie  supérieure ,  porte  le  bout  des  bouilleurs  B,  et 
[ui  est  retenu  contre  le  massif  en  briques  par  six  boulons.  Sur  ce  cadre, 
m  rapporte  un  châssis  en  fonte  T ,  sur  lequel  sont  adaptées  les  portes  D 
t  IK»  et  au  besoin  d'autres  portes  en  tôle  ou  en  fonte ,  pour  fermer  le 
endrier.  De  cette  sorte ,  il  sufBt  de  desserrer  les  quelques  boulons  qui 
etiennent  ce  châssis,  pour  l'enlever  avec  toutes  ses  portes,  et  laisser  pat* 
ulte  découvrir  tout  le  système. 

On  donne  entrée  à  l'air  extérieur  par  un  grillage  en  fonte  U ,  situé  au- 
tres et  sur  le  devant  du  fourneau  ;  l'espace  vide  laissé  par  Técartement  des 
•arreaux  est  suftisant  pour  en  introduire  une  assez  grande  quantité  à  la 
ois;  de  sorte  qu'on  peut  laisser  les  portes  du  cendrier  ouvertes,  sans  in- 
convénient. On  a  ainsi  l'avantage  de  former  dans  l'intérieur  une  espèce 
le  chambre  ou  de  réservoir,  dans  lequel  Tair  commence  déjà  à  s'échauffer 
ivant  de  monter  à  la  grille  A. 

Pour  que  cette  grille  soit  constamment  garnie  d'une  couche  égale  de 
:harbon,  M.  Moulfarine  a  établi  »  au-dessus  et  en  tète  du  fourneau,  un 
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distributear,  formé  simplement  d*un  tronc  de  cône  cannelé  Y,  qoi  toiinie 
sur  lui-même ,  et  qui  est  placé  au  bas  d'une  trémie  en  fonte  on  en  tôle  X, 
laquelle  est  échancrée  à  sa  base  et  munie  d*un  registre  c  ou  d'une  porte 
à  coulisse ,  dont  on  règle  la  position  exacte  par  la  vis  de  rappel  d.  On  voit 
que  ce  cône  présente  sa  plus  grande  base  au-dessus  de  la  circonférence  ex- 
térieure delà  grille,  et  la  plus  petite ,  au  contraire,  du  c6té  du  centre.  De 
cette  manière,  il  donne  nécessairement  plus  de  charbon  yers  le  pourtoar 
que  vers  le  milieu ,  et  l'on  évite  que  le  combustible  s'amoncelle  dans  cette 
partie  centrale  :  ce  qui  est  bien  rationnel ,  si  on  remarque  que  la  marcbe 
de  la  grille  est  beaucoup  plus  lente  au  centre  qu'à  la  circonférence. 

Toute  la  quantité  de  charbon  que  ce  distributeur  verse  successivement, 
étant  obligée  de  passer  entre  les  deux  bouilleurs  B ,  tombe  véritablement 
en  se  répandant  suivant  les  rayons  de  la  grille.  Un  registre  Y  est  appliqué 
au-dessus  de  ces  bouilleurs ,  mais  en  dessous  du  distributeur,  pour  per- 
mettre de  cesser  au  besoin  l'alimentation  ;  il  peut  aussi  être  constmit  de 
telle  sorte  à  régler  exactement  l'ouverture  par  laquelle  on  veut  donner 
passage  au  combustible. 

Ou  voit  par  le  dessin  que  le  cône  cannelé  Y  reçoit  son  mouvement  de 
rotation ,  qui  doit  être  aussi  très-peu  rapide ,  au  moyen  d*ane  paire  de 
roues  d'angle/ et  g ,  et  d'une  poulie  placée  à  côté  de  la  précédente  R^  sor 
le  même  axe  h ,  afin  que  la  marche  de  tout  l'appareil  dépende  du  même 
moteur. 

En  résumé,  les  parties  principales  du  système  de  M.  Moulfarine  sont: 

l""  La  disposition  générale  de  la  grille  mobile  et  de  son  plateau , 

2®  L'application  de  l'enveloppe  ou  de  l'entonnoir ,  qui  dirige  l'air  sons 
toute  la  couche  de  combustible  à  la  fois  ; 

3"*  Le  système  de  construction  du  pivot,  et  son  mode  de  graissage  par 
la  vapeur  ; 

hf"  La  disposition  du  châssis  et  du  cadre  en  fonte ,  placé  au-devant  da 
fourneau ,  pour  faciliter  le  montage  et  le  démontage  de  l'appareil  ; 

&>  Le  distributeur  conique,  pour  répandre  le  charbon  sur  la  griUe  d'une 
manière  régulière  et  rationnelle. 

Ce  système  réunit  les  avantages  suivants  :  V  de  brûler  complètement  la 
fumée  y  et  3"  d'apporter  une  économie  notable  dans  la  consommation  da 
combustible.  Il  peut  s'appliquer  avec  le  même  succès  non-seulement  au 
fourneaux  de  chaudières  à  vapeur  ordinaires ,  mais  encore  aux  calcurifères 
et  à  tous  les  appareils  qui  chauffent  par  une  grille. 
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CHAUDIÈRE  CHAUFFÉE  PAR  LA  FLAMME  DES  FOURS  A  PUDLER 
Établie  à  Tusine  de  MM.  Cockbrill  et  C*®,  à  Seraing  (Belgique). 

(FIG.  18  ET  19,  PLANGHB  36.) 

Noos  avons  déjà  fait  connaître  (t.  n)  les  applications  que  divers  ingé- 
nieurs ont  faites  pour  utiliser  la  chaleur  perdue  des  hauts-fourneaux  à 
chauffer  des  chaudières  à  vapeur.  On  s'est  beaucoup  occupé  depuis  d'uti- 
liser également  les  flammes  perdues  des  fours  à  pudler  et  des  fours  à  ré- 
chauffer. 

Parmi  les  systèmes  de  chaudières  à  vapeur  chauffées  ainsi  par  ces  sortes 
de  fours,  on  distingue  celles  qui  sont  placées  debout  et  celles  qui  sont  cou- 
chées. Ces  dernières,  qui  méritent  la  préférence,  peuvent  être  établies  soit 
sous  terre,  soit  au-dessus  des  fours  mômes;  dans  l'un  et  dans  l'autre  cas, 
elles  ne  gênent  pas  le  service  de  l'usine ,  bien  que  les  chaudières  enterrées 
doivent  être  protégées  par  de  bons  murs  contre  l'humidité  du  sol;  cepen- 
dant elles  sont  moins  dispendieuses  à  établir  que  les  chaudières  placées  sur 
les  fours  ou  à  la  suite  de  ces  derniers. 

Les  avantages  des  chaudières  enterrées,  sont  :  l''  de  ne  pas  chauffer 
beaucoup  d*air,  ce  qui  procure  une  économie  de  combustible  ;  2°  de  ne 
pas  incommoder  les  ouvriers  par  la  chaleur  rayonnante  ;  3°  de  présenter 
sans  complication  une  surface  de  chauffe  plus  grande  ;  i*  de  s'adapter 
plus  facilement  à  une  cheminée  générale  ;  5""  d'être  plus  faciles  à  visiter  et 
à  réparer  ;  6<*  de  ne  pas  mettre  d'obstacle  à  la  réparation  des  fours. 

Les  6g.  18  et  19  de  la  pi.  36  représentent  Tune  des  chaudières  enterrées, 
établies  dans  le  laminoir  à  loupe,  de  l'usine  de  Seraing. 

La  fig.  18  est  une  coupe  verticale  faite  par  l'axe  de  la  chaudière  et  par 
le  milieu  de  l'un  des  deux  fours  qui  l'alimentent  : 

La  fig.  19  est  une  section  transversale  faite  suivant  différents  plans , 
savoir: 

La  chaudière,  suivant  la  ligne  1-2. 

L'un  des  fours  à  pudler  suivant  la  ligne  S-ï, 

Et  l'autre  suivant  la  ligne  5-6. 

On  voit  que  la  chaudière  se  compose  simplement  d'un  corps  cylindrique 
A,  formé  d'une  suite  d'anneaux  en  tôle  ;  cette  chaudière  n'a  pas  moins  de 
9"  76  de  longueur  sur  1"20  de  diamètre  ;  elle  est  portée  par  six  supports  en 
fonte  B  et  retenue  sur  les  côtés  par  les  cloisons  latérales  en  briques  C. 
Elle  est  complètement  enveloppée  dons  la  moitié  de  sa  partie  supérieure 
par  une  forte  couche  de  frasil  de  coke  recouverte  de  maçonnerie  en 

briques. 

La  flamme  provenant  des  deux  fours  à  pudler  D  arrive  par  le  canal  E , 
et  se  distribue  dans  les  deux  carneaux  F  qui  régnent  sous  toute  la  lon- 
VII.  30 
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gueur  de  la  chaudière.  La  sole  de  ces  carneaox  est  en  briqaes  réfractaires 
ainsi  que  la  cloison  qui  les  sépare  «  et  se  trouve  supportée  par  un  plancher 
en  tôle  qui  est  lui-même  établi  sur  les  poutrelles  en  fonte  H.  Le  massif  da 
fourneau  qui  enveloppe  la  chaudière  présente,  à  rintérieur,  des  espaces 
étroits  a,  remplis  d'air  et  qui  s'étendent  latéralement  sur  toute  la  lon- 
gueur de  la  chaudière  pour  servir  à  concentrer  la  chaleur  et  à  éviter  Tha- 
midité  du  sol.  La  construction  de  ce  fourneau  est  consolidée  par  des  arma- 
tures en  fer  h. 

La  chaudière  est  surmontée  d'une  cloche  en  tAlel,  formant  troa  d'homme 
et  réservoir  de  vapeur.  Sur  le  côté  de  cette  cloche  est  appliquée  une  tubu- 
lure en  fonte  J,  portant  soupape  pour  ouvrir  la  communication  avec  le 
tuyau  qui  amène  la  vapeur  à  la  machine. 

Deux  soupapes  de  sûreté,  avec  sifflets  à  flotteur,  sont  également  appli- 
quées sur  la  chaudière;  l'un  de  ces  appareils^  celui  K»  est  à  la  disposition  dn 
chauffeur,  l'autre  K^  est  inaccessible. 

L'arrivée  de  l'eau  d'alimentation  a  lieu  par  le  tuyau  L,  et  la  vidange  se 
fait  par  le  tuyau  inférieur  M.  A  l'entrée  du  fourneau  et  sous  les  fours  à 
pudler  sont  ménagées  deux  tagues  en  fonte  N,  qui  servent  pour  le  foyer  de 
floss  (ouverture  par  laquelle  on  laisse  écouler  les  scories).  Un  registare  en 
fonte  0  est  appliqué  à  l'autre  extrémité  pour  régler  le  tirage  des  fours,  un 
canal  transversal  P  reçoit  ainsi  la  flamme  et  les  gaz  brûlés  provenant  de 
quatre  fours  semblables  ;  ce  canal  a  0°"  60  de  plus  de  profondeur  que  les 
canaux  qui  y  débouchent,  afin  d'éviter  l'obstruction  par  les  dépôts  de 
cendres. 

Les  fours  à  pudler  D  sont  d'une  construction  très-simple  et  très-solide, 
leur  sole  est  établie  sur  des  supports  en  fonte  Q,  et  sur  des  entretoises  ou 
poutrelles  R.  Un  tunnel  est  pratiqué  en  avant  de  ces  fours  pour  servir  au 
transport  des  cendres  et  des  scories.  Au-dessus  de  ce  tunnel  et  au  pied  de 
chaque  four  est  ménagée  une  excavation  S,  pour  faciliter  le  nettoyage  de 
la  grille  T.  Tout  le  massif  extérieur  de  chaque  four  est  en  outre  relié  par 
des  armatures  en  fer  U. 

Voici  d'après  le  Traité  théorique  et  pratique  sur  la  fabrication  de  la  fonte, 
publié  tout  récemment  par  iM .  Valerius,  les  essais  de  vaporisation  faits  sous 
la  direction  de  M.  Mathey  (voir  pag.  692),  au  moyen  des  gai  d'un  four  à 
rails  de  l'usine  de  Seraing  près  Liège  en  Belgique  (1). 

(1)  Cette  usine,  qui  est  cerlainenienl  Tune  dos  plus  imporUnlesde  toute  PEurope,  a  pour  Ingéoieiir 
en  chef,  un  homme  de  grande  capacité,  M.  Brialmont»  et  marche  sons  la  direction  éclaira  de 
M.  Pastor,  depuis  plusieurs  années.  Nous  nous  faisons  un  deroir  et  un  yéritable  plaisir  de  leur 
témoigner  ici  tous  nos  remcrciments  pour  les  diverses  communications  qa*ils  ont  bien  tooIu  nous 
adresser. 
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CHAUDIÈRES  TUBULAIRES  A  VAPEUR. 

GÉNÉBATEUR    DE    LA    DRAGUE    DE    M.    NILLUS. 

(planche  37.) 

Toutes  les  fois  qu*il  s*agit  d'établir  des  générateurs  devant  occaper  peu 
de  place,  et  produire  cependant  beaucoup  de  vapeur,  on  les  construit  avec 
un  très-grand  nombre  de  tubes  intérieurs  :  telles  sont  les  chaudières  de 
locomotives ,  et  celles  généralement  adoptées  pour  les  bateaux  à  vapeur  ; 
seulement  dans  les  premières,  comme  on  est  limité  pour  le  diamètre  de  la 
chaudière  »  les  tubes  sont  d*un  très-petit  diamètre  et  ne  dépassent  généra- 
lement pas  hO  mill.  ;  on  ne  peut  alors  y  brûler  que  du  coke  ;  mais  dans  les 
chaudières  de  marine,  les  tubes  ont  au  moins  8  à  9  cent.,  et  quelquefois 
même  11  à  12  cent,  de  diamètre;  on  peut  alors  les  alimenter  avec  delà 
houille ,  surtout  celle  produisant  peu  de  fumée  et  beaucoup  de  flamme. 

On  sait  que  c'est  en  France  que  Ton  a  fait  d*abord  l'application  des  chau- 
dières tubulaires  ;  mais  ce  n*est  qu'après  avoir  pris  la  plus  grande  extension 
en  Angleterre ,  qu'elles  se  sont  véritablement  bien  répandues  dans  notre 
pays. 

Tous  les  constructeurs  qui  s'occupent  d'appareils  à  vapeur  pour  la  navi- 
gation font  aujourd'hui  leurs  chaudières  à  tubes.  M.  Lemaih*e  »  qui  a  été 
si  vivement  regretté ,  et  à  qui ,  comme  nous  l'avons  dit ,  on  doit  d'utiles 
innovations,  a  apporté,  dans  ce  genre  d'appareils,  des  améliorations  impor- 
tantes. C'est  ainsi  qu'en  disposant,  par  exemple,  les  foyers  des  générateurs 
de  telle  sorte,  que  les  portes  se  trouvent  parallèles  aux  flancs  du  navire,  il 
est  parvenu  à  les  loger  dans  un  espace  qui  n'occupe  pas  plus  de  la  moitié 
de  la  largeur  du  bâtiment,  soit  en  plaçant  les  foyers  de  manière  à  se  trou- 
ver en  regard  les  uns  des  autres  en  laissant  un  espace  libre  entre  eux 
pour  le  service  ;  soit,  au  contraire,  en  les  plaçant  dos  à  dos,  pour  que  les 
chaufTeurs  se  trouvent  vers  les  bords  du  navire,  au  lieu  d'être  dans  le  centre. 

Sachant  par  expérience  qu'on  ne  peut  donner  une  trop  grande  étendue 
aux  tubes,  parce  qu'il  ne  serait  pas  possible  de  les  nettoyer,  M.  Lemaitre 
est  arrivé ,  par  une  disposition  fort  simple ,  à  faire  parcourir  aux  gaz  pro- 
venant de  la  combustion  dcu\  rangées  successives  de  tubes,  savoir  :  une 
première  série  au-dessus  des  foyers ,  puis  une  seconde  série  placée  symé- 
triquement à  un  étage  supérieur. 

Son  système ,  pour  lequel  il  avait  pris  un  brevet  d'invention  de  quinxe 
ans,  le  ih  février  18^6 ,  présente  ainsi  les  avantages  suivants  : 

1*  D'occuper  moins  de  place ,  toutes  choses  égales  d'ailleurs ,  que  les 
chaudières  adoptées  jusqu'à  ce  jour  ; 

â""  De  présenter  sensiblement  plus  de  surface  de  chauffe  avec  un  volume 
donné  ; 

3*»  De  permettre  de  nettoyer  tous  les  tubes  avec  facilité ,  de  les  monter 
otde  les  démonter  de  même  ; 
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4^  De  rendre  le  service  beaucoup  plus  commode; 

5*  De  diminuer  au  besoin  le  nombre  d'hommes  ; 

6"*  De  rendre  la  surveillance  et  le  commandement  plus  faciles^  et  par 
suite  de  marcher  avec  plus  de  sûreté  et  de  régularité. 

MM.  Mazeline  frères,  du  Hftvre,  à  qui  Ton  doit  également  plusieurs 
améliorations  dans  la  construction  des  appareils  à  vapeur,  se  sont  aussi 
fait  breveter,  en  1849^  pour  de  nouvelles  dispositions  de  chaudières  tubu- 
laires.  Leur  système  se  distingue  de  ceux  exécutés  jusque  là  en  ce  que, 
d'une  part ,  ils  ont  cherché  à  éviter  les  surfaces  entièrement  planes,  en  les 
remplaçant  par  des  surfaces  courbes  qui  permettent  de  s'allonger  ou  de 
se  raccourcir ,  selon  les  effets  de  dilatation  et  de  contraction  ;  et  que ,  d'un 
autre  cdté,  ils  assemblent  les  différentes  feuilles  de  métal,  de  telle  sorte 
à  éviter  que  les  têtes  de  rivets  soient  léchées  par  la  flamme  ou  la  fumée , 
ce  qui  présente  l'avantage  de  conserver  les  générateurs  plus  longtemps. 
Ces  constructeurs  ont  indiqué  l'application  de  leur  système ,  avec  le  mo- 
teur particulier  qui  leur  appartient  aussi,  à  un  appareil  de  120  chevaux 
monté  sur  un  vaisseau  de  ligne,  destiné  &  marcher  soit  simultanément, 
soit  alternativement  avec  les  voiles  et  avec  l'hélice. 

M.  Cave  de  Paris,  MM.  Schneider  du  Creusot,  MM.  Taylor  et  Benêt  à 
Marseille,  MM.  Gâche,  MM.  Cochot  frères,  et  plusieurs  autres  construc- 
teurs j  ont  également  établi  un  grand  nombre  de  chaudières  tubulaires , 
pour  les  navires  à  vapeur.  Sans  entrer  dans  les  divers  détails  relatifs  aux 
systèmes  adoptés  par  chacun  de  ces  constructeurs,  nous  avons  cru  devoir  en 
montrer  un  exemple  en  choisissant  le  générateur  à  tubes  de  la  drague  a 
vapeur,  que  nous  avons  déjà  publiée,  comme  ayant  pu  se  représenter  à 
une  échelle  assez  grande ,  pour  en  rendre  le  dessin  plus  intelligible. 

Cette  chaudière ,  construite  par  M.  Nillus  du  HAvre ,  est  à  peu  près  sem- 
blable à  celles  qu'il  a  exécutées  pour  les  appareils  de  120  et  de  220  chevaux 
avec  des  machines  à  cylindres  oscillants. 

La  fig.  U*  du  dessin,  pi.  37,  représente  une  vue  de  face  de  la  chaudière 
toute  montée  et  garnie  de  ses  accessoires. 

La  Gg.  ^  est  une  section  verticale ,  faite  par  Taxe  de  la  cheminée  et  par 
le  milieu  de  l'un  des  foyers. 

La  fig.  3*  est  une  seconde  coupe  verticale ,  faite  perpendiculairement  à 
la  précédente. 

On  voit ,  par  ces  figures ,  que  la  chaudière  se  compose  d'un  seul  corps , 
mab  de  deux  foyers.  Les  dimensions  qu'on  lui  a  données  suffisent  large- 
ment pour  alimenter  l'appareil  moteur  de  la  drague,  qui  est  de  20  chevaux. 

Le  corps  proprement  dit  de  la  chaudière  n'est  autre  qu'une  grande 
caisse  en  tdle  A ,'  qui  repose ,  par  sa  base ,  sur  un  cadre  en  charpente  I) 
fixé  sur  le  fond  du  navire,  lequel  est  en  tôle.  Les  angles  de  cette  caisse 
sont  arrondis  ;  et  sa  partie  supérieure  A ,  destinée  à  former  réservoir  de 
vapeur,  est  fortement  consolidée  par  des  traverses  ou  boulons  d'écarte- 
ment  a.  Elle  se  relie  en  outre ,  dune  part  avec  le  conduit  intérieur  C ,  qui 
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communique  avec  la  cheminée  D  par  les  boulons  à  pattes  b;  et  de  Fautre 
avec  la  voûte  des  foyers  F ,  par  les  boulons  verticaux  e ,  qui  sont  méplats 
dans  une  partie  pour  le  passage  des  tubes ,  et  qui  portent  à  chaque  extré- 
mité un  double  écrou ,  comme  le  montre  le  détail  (flg.  Ik). 

Les  foyers  F  forment  deux  caisses  distinctes,  placées  parallèlement  dans  la 
partie  inférieure  du  corps  de  la  chaudière,  et  reliées  &  celui-ci  par  une  suite 
de  rivets  à  vis  d  et  d^  qui  laissent  entre  les  parois  tin  espace  libre  de  8  è 
10  cent,  pour  le  volume  occupé  par  Teau  ;  ils  se  relient  aussi  entre  eux  par 
des  rivets  semblables  d*  (fig.  3).  Les  portes  E  de  ces  foyers  sont  en  fonte, 
adaptées  à  des  cadres  ou  châssis  verticaux  G  de  forme  rectangulaire ,  se 
prolongeant  vers  le  bas  pour  former  l'entrée  des  cendriers  H. 

Les  barreaux  I ,  qui  composent  la  grille  de  chaque  foyer,  sont  en  deux 
longueurs,  disposés  sUr  un  plan  incliné,  afin  de  laisser  le  plus  d'espace 
possible  au  combustible  et  à  la  flamme  qui  s'en  dégage ,  tout  en  conservant 
cependant  la  capacité  nécessaire  pour  les  cendriers.  Ces  bafreaui  reposent, 
d*une  part,  sur  la  plaque  antérieure  en  fonte  J,  vers  le  milieu  sur  les  barres 
transversales/,  et  à  l'autre  extrémité ,  sur  les  barres  g. 

La  partie  supérieure  ou  la  voûte  proprement  dite  des  foyers  présente  en 
section  une  forme  elliptique,  et  se  relie  au  coffre  rectangulaire  L  par  un 
certain  nombre  de  rivets  è  vis  6.  Ce  coffre  L ,  étant  destiné  à  recevoir  la 
série  de  tubes  M,  porte  à  Tintérieur  les  parois  A,  auxquelles  s'assemblent 
ces  tubes  ;  il  se  relie  aussi  à  la  caisse  extérieure  A ,  par  les  boulons  oa 
rivets  Bletés  cP. 

On  sait ,  qu'au  sujet  de  l'assemblage  des  tubes ,  les  constructeurs  em- 
ploient deux  moyens  :  Tun  qui  consiste  à  évaser  le  bord  du  trou  qui  doit 
recevoir  Textrémité  du  tube ,  aGn  de  river  celui-ci ,  comme  on  le  voit  sur  la 
Qg.  7,  Tautre  qui  consiste  à  chasser  à  Ventrée  du  tube  une  petite  virole 
en  fer  t  (Bg.  8)  comme  on  le  fait  dans  les  machines  locomotives.  Mais  si 
cette  virole  a  l'avantage  d'éviter  la  rivure ,  elle  a  aussi  l'inconvénient  de 
diminuer  la  section  du  tube  et  par  conséquent  d*étrangler  le  passage  pour 
la  flamme  et  la  fumée. 

On  a  remarque  sans  doute  que  les  assembbges  des  différentes  parois  de 
la  chaudièi*e«  du  coffre  à  tube  et  des  foyers,  se  font  dans  certaines  parties 
avec  des  boulons  taraudés  et  écrous  extérieurs,  conune  ceux  indiqués  en 
d^  et  d',  fig.  â  et  3,  et  celui  détaillé  Gg.  9,  ou  bien  avec  des  tiges  taraudées 
et  rivées  des  deux  bouts,  comme  celles  indiquées  en  d  (flg.  10).  Partout  où 
les  boulons  à  écrous  peuvent  être  appliqués,  on  Ta  fidt  parce  qu'ils  ont 
Tavanlage  de  permettre  de  démonter  aisément,  et  par  suite  de  faire  des 
réparations  sans  fatiguer  les  feuilles  métalliques  qu'ils  relient.  Lorsque 
deux  feuilles  de  cuivre  ou  de  tdie,  composant  les  caisses  de  la  chaudière, 
doivent  s'assembler  pour  former  une  surface  plane,  leurs  bords  sont  super- 
posés et  rivés  comme  Tindique  la  fig.  11.  Pour  les  angles,  l'assemblage  a 
lieu  au  moyen  de  cornières^  v^g-  i^^  ^t  dans  certains  cas  pour  des  parties 
arrondies*  on  recourbe  Tune  des  feuilles*  conune  on  le  voit  sur  la  fig.  13. 


PUBUGATION  INDUSTRIBLLB.  471 

Pour  faciliter  le  nettoyage  des  tabès,  deux  portes  en  tôle  N  sont  placées 
sur  le  devant  de  la  chaudière  et  garnies  de  poignées  A;  à  l'aide  desquelles 
on  peat  les  enlever.  Ces  portes  sont  retenues  contre  la  face  de  la  caisse  A 
par  plusieurs  petits  tourniquets  à  poignée  /  qui  permettent  de  les  enlever 
ou  de  les  replacer  en  très-peu  de  temps.  Elles  sont  garanties  de  Faction 
du  feu  par  une  double  paroi  en  tôle  0  rapportée  à  Tintérieur.  Deux  petits 
regards  m,  y  sont  pratiqués  vers  le  milieu  pour  permettre  de  voir  à  Tinté- 
rieur  si  la  combustion  se  fait  bien  ;  ces  regards  se  ferment  au  moyen  de 
petits  registres  à  poignée  n. 

La  partie  inférieure  du  corps  de  la  chaudière  est  percée  de  plusieurs 
ouvertures  latérales  fermées  par  les  couvercles  P  qui  permettent  d'en 
nettoyer  l'intérieur,  après  avoir  fait  la  vidange  complète. 

Sur  le  dôme  ou  la  partie  supérieure  de  la  chaudière  destinée  au  réser- 
voir de  vapeur  est  appliqué  un  coffre  en  fonte  Q  (6g.  1  et  2)  recevant  les 
sièges  de  deux  soupapes  de  sûreté  qui  s'ouvrent  de  bas  en  haut.  Ce  coffre 
présente  la  forme  indiquée  sur  les  détails  fig.  4«  5  et  6.  Les  soupapes  de 
sûreté  R  qu'il  renferme  sont  à  siège  plat,  et  reliées  par  leur  partie  infé- 
lieure  à  un  contre-poids  S  dont  la  tige  accrochée  se  prolonge  en  contre-bas, 
comme  le  montre  la  fig.  2,  pour  s'appuyer  sur  le  plus  petit  bras  du  levier 
coudé  T  dont  la  plus  longue  branche  communique  à  la  tige  à  poignée  U  à 
Taide  de  laquelle  on  peut  au  besoin  soulever  ce  contre-poids  et  par  suite 
ouvrir  les  soupapes,  afin  de  laisser  échapper  la  vapeur  par  le  tuyau  Y.  On 
peut  toujours  visiter  les  soupapes  de  sûreté  et  les  roder  sur  leur  siège  en 
enlevant  les  couvercles  p. 

La  vapeur  engendrée  dans  la  chaudière  se  rend  aux  deux  cylindres  de 
la  machine  par  les  tuyaux  recourbés  X  qui  s'élèvent  à  l'intérieur  jusque 
vers  le  dôme,  et  qui  à  l'extérieur  sont  munis  de  gros  robinets  à  poignée,  à 
la  disposition  du  machiniste. 

On  reconnaît  toujours  la  hauteur  du  niveau  de  Teau  dans  l'intérieur  de 
la  chaudière  soit  par  le  tube  du  niveau  Y  (fig.  1'^),  lequel  est  muni  de  ses 
trois  robinets  r ,  soit  au  moyen  des  robinets  de  jauge  s  et  s'  dont  les 
tubes  t  descendent  jusqu'au  cendrier. 

L'alimentation  de  la  chaudière  a  lieu,  comme  on  Ta  vu  sur  les  dessins 
de  l'appareil  dragueur,  par  des  pompes  foulantes  appliquées  à  la  machine 
et  qui  aspirant  l'eau  provenant  de  la  cuvette  de  décharge  de  la  pompe  à 
air,  lui  font  traverser  la  chapelle  Z  (fig.  15  et  16) ,  qui  renferme  les  deux 
soupapes  u  et  u\  et  qui  communiquent  avec  la  chaudière  par  la  tubulure 
latérale  v  au  moyen  d'un  tuyau  convenablement  bifurqué. 

DIMENSIONS  PRINCIPALES  ET  SURFACES  DE  CHAUFFE. 

Nous  l'avons  déjà  dit,  il  y  a  toujours  avantage  à  donner  aux  généra- 
teurs de  grandes  surfaces  de  chauffe ,  et  pour  les  chaudières  tubulaires 
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appliquées  aux  navires,  comme  aux  locomotives,  cette  condition  est  véri- 
tablement indispensable. 

Par  cela  môme  que  les  tubes  ne  peuvent  produire  à  beaucoup  près  la 
même  quantité  de  vapeur,  à  égale  surface  de  chauffe,  que  les  parois  des 
foyers  qui  reçoivent  la  chaleur  directe  (1),  il  faut  nécessairement  faire  e[i 
sorte  qu*ils  soient  multipliés ,  de  manière  que  la  surface  de  chauffe  totale 
soit  au  moins  de  i^-^-  20  par  force  de  cheval  nominale  ;  souvent  même 
elle  s  élève  à  l^q-W,  et  même  à  1» 50  et  1»60. 

Nous  donnons  ci-dessous  les  dimensions  principales  de  quelques  chau- 
dières tabulaires  appliquées  à  différents  navires  à  vapeur. 

Voici  d*abord  celle  du  générateur  de  la  drague,  comme  nous  Tavons 
relevé  et  dessiné  pi.  37  : 

Largeur  de  chaque  grille 0,70 

Longueur 1,40 

Diamètre  intérieur  des  tubes 0,075 

Diamètre  extérieur       —      0,082 

Longueur  de  l'un  d*eux 1*12 

Longueur  totale  des  80  tubes 89,60 

Surface  des  deux  grilles iœq-96 

S(H:tion  de  la  cheminée 0"»-fl-26 

Surface  de  chauffe,  directe 6"»  <i-24 

Surface  de  chauff'e,  par  les  tubes  et  la  partie  du  fond  opposée 

à  leur  entrée 25"-fl-  20 

Surface  de  chauffe  totale 31, U 

Soit  par  cheval 1,57 

rapacité  réservée  pour  la  vapeur im-cgo 

Capacité  réservée  pour  Toau 2'"<^- 10 

Les  premières  chaudières  du  steamer  le  Great-Western ,  navire  de  400 
chevaux ,  avaient  en  totalité  357  mètres  carrés  de  surface  de  chauffe  et 
19  mètres  carrés  de  surface  de  grille.  Ces  chaudières,  au  nombre  de  trois, 
étaient  (i  parois  planes  comme  on  les  a  toutes  faites  en  Angleterre  et  en 
France,  de  1830  à  1840;  mais  elles  furent  remplacées  plus  tard. 

Le  poids  de  ces  chaudières  et  des  tuyaux  à  vapeur  était  de  205  tonneaux  ; 
celui  du  volume  d'eau  qu'elles  contenaient  de  81  tonneaux,  et  la  consom- 
mation moyenne  du  combustible  de  1016  tonneaux  par  voyage  de  27  à 
28  jours. 

Ces  chaudières  furent  remplacées  en  1844  par  des  chaudières  tubulaires 
auxquelles  l'ingénieur,  M.  Guppy,  donna  les  dimensions  suivantes  : 

(h  On  Ailinol  généralcmenl  qu'il  faut  (rois  foi»  aulant  de  aurfacc  lubulairc  que  de  gurfaco  diuoîe 
|Hiur  niKc^ndrcr  la  même  quanlilé  do  vapeur. 
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Surface  totale  des  foyers 39  mètres  carrés. 

—  des  boites  à  fumée Tî  — 

—  des  tubes 548  — 

Par  conséquent  la  surface  totale 664  — 

Ce  qui  donne  par  cheval lm.q.  66 

La  surface  de  la  grille  est  de IS^^-^-  60 

Ou  par  cheval 0°i<i033 

La  capacité  pour  la  vapeur  est  de 37«*<^*  60 

Et  celle  pour  Teau  de 52">*<^*  60 

Le  poids  total  des  chaudières  est  de  69  tonneaux. 

La  consommation  moyenne  du  combustible,  de  707  tonneaux  par  voyage 
de  29  jours. 

Lorsque  les  anciennes  chaudières  étaient  neuves,  la  consommation  du 
combustible  ne  s'élevait  pas  au  delà  de  2^^172  par  heure  et  par  force  de 
cheval  ;  avec  les  chaudières  tubulaires  la  consommation  moyenne  est  de 
2M^54  par  cheval  et  par  heure. 

Un  navire  remarquable  par  la  rapidité  et  la  régularité  de  sa  marche,  le 
steamer  Queen,  qui  ne  voyage  que  sur  les  rivières  et  dont  la  construction 
est  due  à  MM.  Rennie,  a  les  dimensions  suivantes  : 

Longueur  totale  de  chaque  chaudière 4"  17 

Largeur  —  —  8™86 

Hauleur  —  —  1-83 

Ces  chaudières  sont  au  nombre  de  quatre  renfermées  dans  le  même 
corps  et  contiennent  en  totalité  228  tubes  en  laiton. 

La  longueur  des  tubes  est  de 1»  70 

Le  diamètre  —  O™  076 

Le  diamètre  du  cylindre  des  machines  de  .  .  •  2""  063 

Et  la  longueur  de  la  course  du  piston  de  .  .  .  1*"  37 

La  puissance  collective  des  deux  machines  est  de  76  chevaux. 

MM.  Rennie  ont  aussi  construit  des  chaudières  à  tubes  verticaux,  comme 
on  en  construit  beaucoup  en  France  depuis  quelques  années,  surtout  dans 
les  petites  forces. 

Une  telle  chaudière,  appliquée  sur  un  des  bateaux  remorqueurs  de  la 
Tamise  en  Angleterre,  a  les  dimensions  principales  suivantes  : 

Diamètre  de  la  chaudière l'"83 

Hauteur  —  3*60 

Diamètre  de  la  boite  à  feu l^'OS 

Élévation  de  la  plaque  inférieure  des  tubes  au-dessus  des  bar- 
reaux de  la  grille 0*"  46 

Distance  entre  la  grille  et  le  fond  du  cendrier 0»  48 
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Longueur  des  tabès i"U 

Diamètre       —       ©"051 

Distance  entre  les  tubes  de  centre  en  centre (V'OTe 

Diamètre  de  la  plaque  qui  porte  les  tubes 1"  17 

Largeur  de  l'espace  annulaire  qui  sépare  les  tubes  de  la  tôle 

de  la  chaudière 0*356 

Hauteur  de  l'eau  le  long  des  tubes 1*52 

Longueur  de  la  partie  des  tubes  plongée  dans  la  vapeur.  ...  0»91 

Nombre  total  des  tubes IfcS 

Surface  totale  des  dits  tubes 3&M-35 

—  de  la  botte  à  feu 3*97 

Surface  de  chauffe  effective 39*52 

—  de  la  grille 1"»5 

Rapport  de  cette  surface  à  la  surface  de  chauffé 1  à  iO 

Diamètre  du  cylindre  à  vapeur 0^685 

Longueur  de  la  course  du  piston 0^966 

Nombre  de  coups  de  piston  par  minute 36à30 

Consommation  du  combustible  par  heure .  •  .  •  < 606^* 

Nous  aurions  pu  donner  encore  un  grand  nombre  d'exemples  de  chau- 
dières tubulaires  appliquées  aux  navires  à  vapeur,  mais  nous  croyons  que 
ceux  qui  précèdent  peuvent  suffire  à  faire  voir  les  proportions  principales 
qui  sont  généralement  adoptées  aujourd'hui  dans  ces  sortes  d'appareils, 
et  qui  9  en  surfaces  de  chauffe  totale,  dépassent  le  plus  souvent  ln-4-50  par 
force  de  cheval  nominal. 

On  s'occupe  beaucoup  en  ce  moment  des  moyens  d'éviter  rentralnement 
de  l'eau  par  la  vapeur,  en  sortant  de  la  chaudière  pour  aller  aux  cylindres. 
Des  expériences  sur  des  procédés  différents  se  poursuivent  dans  les  ateliers 
de  M.  Polonceau,  au  chemin  d'Orléans,  de  M.  Clément,  à  Lyon,  et  de 
MM.  Gouin  et  O^ ,  à  Saint-Ouen  :  nous  ne  manquerons  pas  d'en  rendre 
compte. 

Nous  avons  décrit  dans  le  6"  numéro  du  Génie  industriel^  des  appareils 
fort  simples,  appelés  salinomètres ,  dont  l'un  est  de  H.  Cave,  et  Tautre  de 
M.  Hoe,  et  qui  sont  d'une  application  indispensable  pour  les  chaudières 
de  marine,  eu  ce  qu'ils  font  connaître  exactement  le  degré  de  saturation 
de  l'eau  salée,  et  qu'ils  évitent  de  graves  inconvénients  en  permettant 
d'opérer  l'exhaustion  aux  instants  voulus. 
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RÈGLES  ET  DONNÉES  PRATIQUES 

RELATIVES  AUX  CHAUDIERES  A  TAPEUR  CYLINDRIQUES 

AYBG  OU  SANS  BOUILLEURS. 

(PLÀNCHB  38.) 

Comme  les  calcnls  relatirs  au  dimensions,  aux  épaisseurs  et  aux  poids 
des  chaudières  sont  assez  longs  à  effectuer,  et  que  par  suite  il  arrive  sou- 
vent qu*un  grand  nombre  de  personnes  ne  sont  pas  à  même  de  les  yérifier, 
nous  BYons  pensé  que  Ton  verrait  avec  intérêt  dans  ce  Recueil»  après  la 
description  générale  qui  précède,  les  procédés  simples  et  commodes  qui 
facilitent  le  travail  et  permettent  de  se  rendre  compte  en  quelques  instants 
des  proportions,  et  par  suite  des  prix  approximatifs  d'un  générateur 
en  tAIe« 

Cette  question  est  d'autant  plus  intéressante,  que  Ton  sait  très-bien 
qu^une  chaudière  entre  pour  beaucoup  dans  le  prix  de  retient  d*une  ma- 
chine à  vapeur. 

Comme  ce  sont  surtout  les  chaudières  cylindriques  avec  ou  sans  bouil- 
leur qui  sont  le  plus  employées  dans  l'industrie  manufacturière,  comme 
elles  sont  d'ailleurs  les  moins  susceptibles  de  changements,  nous  nous 
sommes  attachés  tout  particulièrement  à  ce  système,  et  au  lieu  de  donner 
des  tables,  nous  avons  formé  des  tracés  géométriques,  qui  ne  sont  autres 
que  des  sortes  de  diagrammes  ou  d'abaques  permettant  de  voir  d'un  seul 
coup  d'œil  les  diamètres,  les  longueurs  ou  les  épaisseurs  des  chaudières, 
suivant  la  surface  de  chauffe  qu'on  veut  leur  donner  et  suivant  la  force  en 
chevaux  qu'elles  doivent  exprimer. 

La  construction  de  ces  diagrammes  est  extrêmement  simple  et  facile  à 
faire.  Que  Ton  suppose,  par  exemple,  une  ligne  AB  (Bg.  1^)  représentant 
une  longueur  de  deux  mètres,  par  exemple,  et  divisée  en  décimètres  et  en 
centimètres.  A  Tune  des  extrémités  de  cette  ligne,  on  élève  une  perpendi- 
culaire BD  d'une  longueur  quelconque  et  divisée  en  parties  égales,  de  1  à 
90,  par  exemple,  pour  représenter  la  force  nomimde  en  chevaux,  et  on 
tire  les  droites  obliques  AD,  AF,  etc. 

On  sait  qu'il  est  rare  de  faire  des  chaudières  d'un  seul  corps,  au  delù  de 
20  chevaux  ;  il  y  a  évidemment  avantage  et  plus  de  sécurité  à  les  faire  en 
deux  ou  plusieurs  corps  pour  des  puissances  plus  considérables,  souvent 
même  pour  20  à  24  chevaux  on  préfère  des  chaudières  de  10  à  12. 

A  l'autre  extrémité  A  on  élève  de  même  une  perpendiculaire  AC  sur 
laquelle  on  indique  de  distance  en  distance  des  divisions  qui  doivent  cor- 
respondre h  des  surfaces  de  chauffe  données.  Ainsi,  en  prenant  à  volonté 
une  hauteur  A£,  par  exemple ,  pour  représenter  une  surface  de  in-^i^O 
par  cheval,  on  prendra  une  hauteur  double  AE^  pour  une  surface  moitié 
moindre  ou  0^-^-  60  ;  et  de  même  des  hauteurs  inversement  proportion- 
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nellcs  pour  des  surfaces  différentes.  C'est  ce  qui  est  indiqué  sur  le  trace 
plus  complet  (fig.  2). 

Remarquons  d'abord  que  cette  première  figure  s'applique  à  une  chau- 
dière cylindrique  sans  bouilleurs,  et  construite  comme  on  le  fait  habituel- 
lement avec  les  bouts  à  peu  près  sphériques,  et  que  dans  un  tel  système 
l'évaluation  de  la  surface  de  chauffe  totale  est  exprimée  par  les  3/5*  de  la 
circonférence  multipliés  par  la  longueur  de  la  chaudière.  Il  en  résulte  que 
pour  fixer  les  dimensions  absolues  d'un  générateur,  on  se  donne  la  surface 
de  chauffe  par  cheval ,  quantité  qui,  comme  nous  l'avons  dit,  est  extrême- 
ment variable,  suivant  les  localités  comme  suivant  les  constructeurs.  C'est 
pourquoi  nous  avons  indiqué  sur  le  tableau  (fig.  2]  les  surfaces  variant  de- 
puis 2«»<i-  jusqu'à  0"<i. 50. 

L'on  s'est  donné  sur  la  première  droite  AB,  la  moitié  de  cette  ligne, 
ou  BM,  pour  représenter  un  diamètre  de  1  mètre,  on  doit  y  marquer  la 
longueur  BN  =  3/4  AB,  ou  NM  =  1/2  BM ,  pour  représenter  un  diamètre 
double  ou  2  mètres,  et  de  même  des  quantités  proportionnelles  pour  des 
diamètres  supérieurs  ou  inférieurs  à  1  mètre  ;  l'extrémité  de  la  ligne  AB, 
ou  le  point  B,  désignant  le  plus  petit  diamètre  ou  0,50.  C'est  ainsi  que  sur 
la  figure  2,  nous  avons  indiqué  par  une  suite  de  lignes  verticales,  les  dia- 
mètres des  chaudières  augmentant  successivement  de  10  en  10  centimètres 
depuis  0*50  jusqu'à  2  mètres. 

La  ligne  horizontale  supérieure  CD  est  supposée  devoir  représenter  les 
longueurs  en  mètres,  au  1/100*,  soit  1  centimètre  pour  1  mètre. 

11  sera  facile,  au  reste,  de  bien  comprendre  l'usage  de  ce  tableau  (fig.  1 
et  2),  et  par  suite  leur  application  aux  calculs  des  chaudières  sans  bouil- 
leurs par  les  exemples  suivants  : 

1''  Exemple.  —  Soit  à  déterminer,  les  surfaces  variant  depuis  2^-^-  jus- 
qu'à 0»  4-  50,  la  longueur  d'une  chaudière  cylindrique  sans  bouilleur  qui 
doit  a\oir  une  force  nominale  de  10  chevaux  avec  une  surface  de  chauffe 
de  l^-^*  20  par  cheval,  et  en  admettant  que  le  diamètre  extérieur  soit  limité 
à  1  mètre. 

En  représentant  par  L  la  longueur  de  cette  chaudière,  on  aurait  par  le 
calcul ,  pour  la  surface  de  chauffe  S, 

S  =  10x1,20  =i2-<i- 

et  comme  la  circonférence  2xrouC=lx  3,14  ou  3"  14, 

puisque  la  surface  de  chauffe  est  égale  aux  3  5**  de  la  surface  totale , 
on  a  alors 

L  =  ^— — T  X  5  3  =  6'  137  pour  la  longueur  cherchée. 

Le»  tracés  ,fig.  i  ot  2)  iv^^hent  iv  problême  à  simple  \ue,  sans  calcul. 

En  efrot.  du  point  M  Jig.  1    qui  correspond  au  diamètre  1  mètre,  on 

suit  la  porpendkolaire  Ma  qui  renoNitre  en  a  loblique  AF  correspondant 
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à  la  force  donnée  de  10  chevaux;  do  point  a,  on  tire  Thorizontale  ab  qui 
coupe  en  b  l'oblique  BE,  correspondante  à  la  surface  1^-^-2  par  cheval,  et 
alors  la  perpendiculaire  be  donne  le  point  c,  et  par  suite  la  distance 
])c=6"37  pour  la  longueur  denoandée  à  très-peu  près.  Nous  disons,  à  très- 
peu  près,  parce  que  Téchelle  de  la  figure  est  très-petite  ;  mais  il  est  évident 
qu'en  faisant  le  tracé  en  grand,  on  obtiendra  toute  Texactitude  désirable, 
à  moins  d*un  millième  près. 

Le  tableau  ou  le  tracé  étant  complété  comme  il  est  indiqué  sur  la  fig.  3, 
on  peut  ainsi  déterminer  avec  la  plus  grande  promptitude,  soit  la  longueur 
d*une  chaudière,  lorsqu'on  connaît  le  diamètre  et  qu'on  se  donne  la  sui^ 
face  de  chauffe,  et  réciproquement  déterminer  le  diamètre  lorsqu'on  a  la 
longueur,  pour  correspondre  dans  l'un  ou  l'autre  cas  à  une  force  nominale 
donnée. 

Les  figures  3  et  4,  relatives  aux  chaudières  avec  bouilleurs,  sont  identi- 
quement semblables  aux  précédentes,  si  ce  n'est  que  les  surfaces  de  chauffe 
n'existent  que  de  1"  à  2"bc  Nous  ne  reviendrons  pas,  par  conséquent,  sur 
leur  principe  ;  il  nous  suffit  d'indiquer  le  résultat  de  l'opération  figurée. 
En  remarquant  que  nous  avons  admis,  pour  le  calcul,  que  la  surface  de 
chauffe  pour  les  générateurs  à  deux  bouilleurs  est  estimée  en  prenant  la 
1/2  de  la  surface  de  la  chaudière  proprement  dite,  et  les  3/i  de  chacun  des 
bouilleurs;  les  diamètres  de  ceux-ci  étant  moitié  de  celui  de  la  chaudière. 

Les  données  sont  les  mêmes  que  ci-dessus^  et  le  calcul  donne  pour  lon- 
gueur 3*05  ;  la  verticale  passant  par  le  point  1/  se  trouve  exactement  entre 
le  chiffre  3  mètres  et  le  décimètre  suivant,  autrement  dit,  par  l'échelle  du 
tableau ,  à  3,05. 

2*  Exemple.  —  Si  on  est  limité  pour  la  longueur,  et  qu'il  faille  alors 
chercher  le  diamètre  de  la  chaudière,  dans  les  mêmes  conditions,  le  pro- 
blème serait  également  résolu  avec  la  môme  facilité,  à  l'aide  du  tableau 
graphique,  en  faisant  simplement  l'opération  inverse. 

Ainsi,  du  point  c  correspondant  à  la  longueur  donnée  6*37,  on  descend 
la  verticale  cb,  qui  rencontre  en  b  l'oblique  BE  correspondante  à  la  surface 
lmq-20;  on  suit  alors  l'horizontale  ba  jusqu'à  la  ligne  AF,  et  la  perpendi- 
culaire aM,  abaissée  sur  AB,  donne  BM  =  I*  pour  le  diamètre  cherché. 

Par  le  calcul,  on  aurait  eu  le  même  résultat  en  faisant 

«D=2rr 

12mq-    5 

et        L  ou  6*37= — îr-x« 

«D      3 

12  5     ^ 

Le  tableau  (fig.  6)  a  pour  objet  d'aider  à  l'évaluation  du  poids  d'une 
chaudière  dont  toutes  les  dimensions  sont  connues;  on  obtient  de  cette 
façon  le  poids  d'un  cylindre  de  tôle  de  mêmes  longueur,  diamètre  et  épais- 
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seur  que  l'appareil  proposé.  Afin  de  rapprocher  l'appréciation  le  plus  près 
possible  de  la  vérité,  il  est  nécessaire  de  compter  le  diamètre  et  la  longueur 
un  peu  plus  grands  qu'ils  ne  sont  réellement  à  cause  du  recouvrement  des 
tôles.  Ainsi  pour  une  chaudière  de  1,10  de  diamètre  et  6,50  de  longueur, 
on  peut  compter  sur  un  diamètre  égal  à  1,15  environ,  et  une  longueur 
de  6-70. 

Voici  comment  on  se  sert  du  tableau  : 

La  base  du  quadrillé  représente  tous  les  diamètres  de  40  centimètres  à 
2  mètres  ;  les  lignes  angulaires  semblables  à  EF  (Og.  5]  correspondent 
aux  longueurs  de  0  à  10  mètres,  et  celles  telles  que  HI  les  épaisseurs  de 
tôles  de  0  à  15  millimètres  ;  les  poids  sont  exprimés  en  quintaux  sur  Té- 
chelle  supérieure  du  tableau. 

Étant  donné,  un  corps  de  chaudière  simple  dont  les  dimensions,  toute 
estimation  faite,  sont  : 

Diamèb*e  — 1*90. 
Longueur  =  5*  00. 
Épaisseur  =  10"^- 

on  cherche  l'intersection  de  la  ligne  Ge,  marquant  le  diamètre ,  avec  EF, 
la  longueur;  du  point  d'intersection  e  on  suit  horizontalement  jusqu'à 
HI  l'épaisseur  de  la  tôle,  et  le  point/  tombe  ici  plus  loin  que  le  milieu  da 
quinzième  quintal,  soit  14,60  ou  70  :  le  calcul  effectué  au-dessous 
donne,  en  effet,  14,68  ou  1468  kil. 

Lorsqu'on  a  ainsi  déterminé  approximativement  le  poids  d*une  chau- 
dière, et  de  même  celui  de  ses  bouilleurs,  si  elle  en  a,  il  est  très  facile  de 
se  rendre  compte  du  prix  auquel  elle  peut  être  livrée,  et  qui  s*estime  à 
tant  le  kilogranune. 

Le  petit  tableau  (fig.  7]  contenu  dans  la  figure  5,  est  rexpression  exacte 
de  la  formule  légale  pour  l'épaisseur  de  la  tôle  des  générateurs  à  vapeur. 

Ce  tableau ,  tout  à  fait  analogue  aux  précédents,  contient  les  diamètres 
depuis  30  centimètres  jusqu  à  2  mètres,  représentés  par  les  lignes  angu- 
laires semblables  à  OP  ;  les  verticales  sont  la  pression  absolue  dans  la  chau- 
dière de  1  à  10  atmosphères  ;  les  épaisseurs  de  tôle  se  lisent  sur  la  verti- 
cale de  droite  du  tableau.  Proposons-nous  de  déterminer  Tépaisseur  d'une 
chaudière  marchant  à  5  atmosphères  et  d*un  mètre  de  diamètre. 

Cherchons  Tintersection  de  la  verticale  5  atmosphères  h  ou  JA,  avec  OP 
correspondant  à  1  mètre;  du  point  h  suivons  Thorizontale  Ai  à  Textrémité 
de  laquelle  nous  trouvons  Tépaisseur  cherchée,  qui  est  ici  10  mill.  passés. 

Le  calcul  posé  au-dessous  donne  10,2. 

On  comprend  maintenant  que  si  Ton  arrive  à  une  exactitude  aussi 
grande  à  une  petite  échelle,  on  obtiendra  avec  des  tableaux  exécutés  un  peu 
en  grand  un  degré  de  précision  égal  à  celui  des  opérations  numériques. 


HYDRO-EXTRACTEURS 


OU 


TOUPIES  MÉCANIQUES. 


CALCULS  D'UNE  MACfflNE  A  EFFET  CENTRIFUGE, 

EMPLOYÉE  POOR   LA  PDRGATION  DES  SUCRES  BRUTS  , 

Par  M.  € ADIAT ,  iDgénieur  civil ,  à  Paris. 

(FIO.   1,  PLANCHE  39.) 


Nous  avons  publié  avec  détails ,  au  commencement  du  iip  vol.  de  notre 
Recueil ,  les  machines  à  force  centrifuge ,  employées  eiclusivemept  dans 
leur  origine  à  extraire  l'eau  des  tissus ,  des  fils  et  des  matières  filamen- 
teuses ,  et  dont  on  a  depuis  multiplié  considérablement  les  applications. 
Nooi  avons  cité  alors  des  résultats  d'expériences,  et,  en  même  temps,  des 
eiemples  d'accidents  qui  arrivent  avec  ces  appareils;  et  cependant,  malgré 
cela  9  et  surtout  malgré  le  grand  nombre  qui  s'en  répand  journellement 
dans  l'industrie,  il  ne  paraît  pas  que  l'on  ait  cherché  à  faire  apporter,  dans 
cet  genres  de  machines ,  les  précautions ,  les  moyens  de  sûreté  que  l'on 
exige  pour  certains  appareils,  comme  pour  les  générateurs  ou  chaudières 
à  vapeur. 

n  y  a  peu  de  temps,  un  nouvel  accident,  d'une  extrême  gravité,  a  encore 
eu  lieu.  En  présence  de  tels  faits ,  il  est  à  désirer  que  l'administration 
prenne  des  mesures  pour  les  éviter ,  ou  du  moins  pour  en  atténuer  les  fâ- 
cheuses conséquences. 

Notre  ami  et  ancien  camarade  d'études ,  M.  Cadiat ,  ayant  été  consulté 
iu  sujet  de  la  machine  qui  a  éclaté  récemment,  a  fiut  des  recherches  dont 
le  résultat  peut  être  utile  à  porter  à  la  connaissance  des  industriels  qui 
font  usage  de  ces  machines.  Ces  résultats  sont  des  calculs  servant  à  déter- 
miner l'inteiisité  des  efforts  qui  tendent  à  fiure  édatei  ces  machines ,  et  les 
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proportions  qa*il  est  nécessaire  de  leur  donner  pour  être  assuré  que,  selon 
leur  constitution,  la  quantité  de  matière  dont  on  les  charge,  et  le  degré  de 
vitesse  qu'on  veut  leur  communiquer ,  elles  soient  toujours  capables  de 
résister. 

Lorsque  le  tambour,  chargé  d'une  matière  sucrée  liquide ,  se  meut  au- 
tour de  son  axe  vertical,  toutes  les  parties  qui  le  composent  sont  sollicitées 
par  la  force  centrifuge,  dont  l'effort  principal  tend  à  rompre  la  paroi  cylin- 
drique du  tambour;  il  se  produit  dans  le  liquide  un  espace  vide  abedfde 
forme  parabolique  (fig.  1,  pi.  39),  engendré  par  une  parabole  dont  l'aie  cX 
se  confond  avec  Taxe  de  rotation. 

L'équation  de  cette  parabole  est 

(  Voir  Traité  d'Hydraulique^  par  d'Aubuisson,  page  i59.  ) 

— f  est  le  paramètre. 

y  et  a:  sont  les  coordonnées,  rapportées  à  Taxe  de  rotation  cX,  et  à  an 
plan  horizontal  Yc,  que  l'on  peut  supposer  passant  par  le  sommet  de  la 
parabole. 

^g=  19,62,  c*est  le  double  de  la  gravité  g. 

tr  est  la  vitesse  angulaire,  ou  la  vitesse  mesurée  à  un  mètre  de  distance 
de  Taxe, 

Les  y  représentent  la  distance  de  chacun  des  points  de  la  surface  para- 
bolique à  Taxe  de  rotation,  et  les  x  représentent  les  hauteurs  de  ces  points 
au-dessus  du  plan  horizontal  cV. 

Au  moyen  de  cette  équation,  connaissant  deux  des  trois  quantités  y,  x,  tr, 
on  peut  toujours  déterminer  la  troisième.  Ainsi,  connaissant  la  vitesse  an- 
gulaire d*un  point  tel  que  fr  et  sa  distance  à  Taxe,  on  peut,  en  cherchant  la 
valeur  de  x  pour  ce  point,  et  la  valeur  d>  pour  le  point  le  plus  élevé  de  la 
section  parabolique,  tel  que  le  point  a,  en  déduire  la  hauteur  a6  de  la  co- 
lonne liquide  qui  pre»e  le  point  a. 

Si  Ton  considère  ce  qui  se  passe  dans  le  tambour  pendant  la  rotation, 
on  voit  : 

1''  Ou*>l  n*y  a  qu*une  petite  portion  du  paraboloîde  qui  soit  comprise 
enlrt"  les  hases  M«  gk  du  tambour  :  les  autres  portions  de  ce  paraboloîde 
9^>nt  imnHnent  fictives,  Tune  est  située  au-dessous  de  la  base  inférieure  do 
tambimr,  Tautre  est  située  au-dessus  de  la  hase  supérieure.  La  hauteur  ab 
de  celte  derniers,  mesure  la  hauteur  de  la  colonne  liquide  qui  produit  la 
piVMM  sur  le$  parxHs  do  tambour: 

i"  O^ie  la  cirwmien^nce  intérieure  du  reimd  du  tambour  appartient  à 
I>IM  de^^seetions  du  imrabok^kle,  el  qM  la  hauteur  de  la  portion  du  para- 
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boloide  qai  produit  la  pression  sur  les  parois  du  tambour  est  d'autant  plus 
grande^que  le  diamètre  intérieur  du  rebord  est  plus  petit  ou  que  le  plan 
bd  se  rapproche  plus  du  sommet  de  la  parabole  ; 

3*  Que  la  saillie  intérieure  du  rebord  détermine  la  quantité  maximum 
de  liquide,  que  sous  une  vitesse  donnée  le  tambour  peut  conserver  ; 

k*  Enfin  on  voit  que  le  rebord  intérieur  a  pour  effet  de  remplacer  Tac- 
tiou  de  toute  la  colonne  liquide  ab  qui  est  située  au-dessus  ;  que  si  le  tam- 
bour n'avait  pas  de  rebord,  la  colonne  liquide  serait  nulle,  qu'il  n'y  aurait 
point  de  pression  exercée  contre  les  parois,  et  que  la  presque  totalité  du 
liquide  s'échapperait  par  dessus  le  bord  du  tambour. 

Maintenant»  il  est  facile  de  déterminer  la  hauteur  de  fluide  que  le  rebord 
remplace,  il  faut  chercher  la  plus  grande  hauteur  du  vide  parabolique , 
ou  la  valeur  de  x  pour  la  section  a/,  dont  le  diamètre  est  égal  au  diamètre 
du  cylindre. 

Appelons  H  cette  hauteur,  et  r  le  rayon  du  tambour, 

quand  H  =  a;,  on  a  y  =  r, 

et  par  suite  H  =  -3 — . 

Appelons  r^»  le  rayon  intérieur  du  rebord  bd^ 

et  H',  la  hauteur  de  ce  rebord  au-dessus  de  cy, 

on  a  aussi  H'=-^; — . 

Si  on  appelle  h^  la  hauteur  ab  ou  la  différence  entre  les  hauteurs  H  et  H^ 


on  aura  A'  =  H-H'  = 


^9       ^g 


on  A'=s^(r»-f'). 

^g 

En  appelant  b,  la  moitié  de  la  hauteur  entre  les  deux  bases  du  tambour, 
et  A  la  hauteur  totale  de  fluide  qui  produit  la  pression  sur  la  paroi  verti- 
cale du  tambour, 

onaarfl^  A'+6  =  ^(r»VM+ô 

^g 

ou  A=^(r3.f/«)+6. 

2g' 

En  multipliant  cette  hauteur  par  la  densité  qui  est  environ  de  1300,  par 
le  rayon  intérieur  du  tambour  et  par  la  hauteur  de  ce  tambour,  on  obtien- 
dra l'effort  produit  par  le  liquide  soumis  à  la  force  centrifuge,  tendant  h 

vil.  31 
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déchira*  le  Umboar  BUiYant  un  plao  passant  p«*  Taxe  on  sairwit  deox  des 
sections  de  sa  paroi  verticale. 
Cet  effort  sera  donc  égal  à 

A  X  2 »  X  Ôr  X  1800= /|^(f*-K«)+ A  ïft  X  2f  X  laOO. 

tl  reste  à  déterminer  l'effort  exercé  snr  la  paroi  par  la  forte  centrifuge  à 
laquelle  elle  est  soumise. 
La  force  centrifuge  qui  s'exerce  sur  ta  paroi  du  tambour  a  pour  expressioa 

P  est  le  poids  de  la  moitié  du  tambour. 

y  la  vitesse  à  la  circonférence. 

R  le  rayon. 

g  la  gravité  =  9,81. 

Mais  cette  force  est  dirigée  nonnalement  snr  tous  les  points  de  la  cir- 
conférence du  tambour  ;  pour  en  tirer  la  somme  des  composantes  perpeè- 
diculaires  au  plan  de  rupture,  qui  agissent  de  chaque  côté  de  ce  plan ,  il 
faut  multiplier  cette  expressioii  par  le  rapport  èé  Mm6tre  à  la  dmi-cir- 
conférence 

ou  par  g^. 

Ainsi ,  la  somme  des  composantes  perpendiculaires  au  plan  de  rupture 
qui  tend  à  rompre  la  paroi  du  taMibour  suivant  deux  de  È&ê  ieetions  est 

2      PV^ 

Par  suite,  Teffort  total  dû  au  liquide  et  au  poids  de  la  paroi  du  tambour 
a  pour  expression  générale, 

(g{r»-r'«)+6)liOOx26xar-Hg|j    ?1*. 

Pour  faire  usage  de  cette  formule ,  dans  le  cas  particulier  de  la  machine 
qui  s'est  rompue,  il  sufBt  de  remplacer  les  lettres  par  leurs  valeurs  iransé- 
riques. 

Voici  les  données  relatives  à  cette  machine  : 

Rayon  moyen  de  la  pnroi  verticale  du  tambour,  0,411 =R. 

Rayon  mesuré  sur  la  toile  sans  fin ,  0,403 =  r. 

Hauteur  de  la  paroi ,  0,30  =2^. 

Rayon  intérieur  du  rebord  intérieur,  0,3(4 =  /. 
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Section  totale  de  la  paroi ,  0,002582.  .  •  .  =  S. 

Cube  total  de  la  paroi,  0,006718. 

Poids  de  la  paroi  en  fonte,  0,006718x7200  =  48  kil. 
Poids  de  la  toile  métallique,  3 

Poids  de  la  moitié  du  tambour,  ~  s=  25,&=  P. 

Vitesse  angulaire  en  raison  de  1000  tours  par  minute  est  égale  à 

1000x3,14x2 


60 


=  104,66  =  ti; 


Le  carré  de  la  fitesse  angulaire  à  1000  tours  »  10953,71  ==  u)^. 
La  vitesse  moyenne  de  la  paroi  à  1000  tours  égale 

3,14x0,822x1000     ^^     ^ 
60 43-  =  V. 

En  substituant  les  données  dans  la  fororale  générale,  en  trouve  que  pour 
une  vitesse  de  1000  révolutions  l'eSort  qui  tend  à  rompra  les  parois  est 
égal  à 

ou  à  33,09x290,16+3061  «9601+3061  =  12662  kil. 

Or,  la  section  de  la  paroi  du  tambour  est  pour  l'un  des  côtés, 

S = 25"'«-  62 
pour  deut  cMés,  eette  sectioti  est 

S =51 ,24  centimètres  carrés, 

donc  Teffort  supporté  par  la  fonte  par  chaque  centimètre  caffé  de  la  sec- 
tion transversale  est  égal  à  ' 

12662     ^^^  ^., 

— -^  «=  245  kilogrammes. 

C'est  environ  le  cinquième  de  Teffort  qui  produit  la  rupture  de  la  fonte; 
car  on  sait  que  la  fonte  supporte  environ  1300  kil.  par  chaque  centimètre 
carré. 

En  calculant  la  quaMlté  maiimum  de  niatière  qtte  le  tambour  était  sus- 
ceptible de  contenir,  on  trouve  que  cette  quantité  correspond  à  la  portion 
du  paraboloïde  intercepté  par  les  deux  bases  du  tambour.  Cette  portion  est 
un  volume  annulaire  compris  entre  la  surface  ctfindrique  intérieiire  du 
tambour  et  la  surfac-e  du  paraboloïde  ;  et  qu'on  oMiendra  eh  déduisant  le 
volume  du  tronc  paraboloïde  du  volume  cylindrique. 
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Le  volume  cylindrique  est  égal  à  : 

3,14x;2x2ô 
ou  à  3,l^x0,1622x0,30  =  0»15279. 

Le  volume  du  paraboloïde  peut  être  considéré  comme  un  tronc  de  cône 
dont  la  grande  base  a  pour  rayon  le  rayon  du  rebord  intérieur,  qui  est 
de  0-344. 

On  obtiendra  le  rayon  de  la  petite  base  au  moyen  de  Téquation  de  la  pa- 
rabole y*  = -fa?: 

l"*  En  déterminant  d'abord  la  valeur  de  X  pour  la  grande  base,  en  sub- 
stituant dans  cette  équation  aux  quantités  y,  2g  et  tv^y  leurs  valeurs  res- 
pectives 0,344, 19,62  et  10953,71,  on  a  ainsi 

^      0,1183x10953,71     ^.  ^,. 

2*  En  cherchant  ensuite  la  valeur  de  y  pour  la  petite  base. 
Pour  cette  dernière  base,  on  a 

X  =  66,04  -  0,30  =  65,74 , 

par  suite  on  trouve 

19  6â 

^^=îô9â;7i^«^'^*=«'"^' 

d'où  Y  =  0-343, 

c'est  le  rayon  du  cercle  de  la  petite  base. 

Ce  rayon  ne  différant  du  rayon  de  la  grande  base  que  d'un  millimètre, 
on  voit  qu'à  la  vitesse  de  1000  révolutions  le  vide  dans  la  matière  sucrée 
est  sensiblement  de  forme  cylindrique. 

Le  volume  de  ce  vide  est  égal  à 

3,14x0,117x0"  30  =  0"<^  11021. 

En  déduisant  ce  volume  du  volume  que  nous  avons  trouvé  plus  haut,  on 
trouve 

0,15279—0,11021  =0-04258. 

La  densité  du  sirop  étant  1200,  le  poids  de  ce  volume  est  égal  à 

0,04258  X 1200 = 51  kilogrammes. 

Nous  croyons  devoir  renvoyer  au  1^  vol.  de  notre  Génie  industriel  l*hi$- 
torique  complet  des  appareils  à  force  centrifuge,  dans  leurs  diverses  appli- 
cations, et  particulièrement  dans  la  fabrication  des  sucres. 


APPAREIL  A  HÉLICE, 

DU  NAVIRE  A  VAPEUR  LA  BIOHE. 

A    CYLINDRES    HORIZONTAUX   ADOSSÉS, 

DE  LA  FORCE  DE  120  CHEVAUX, 


COlfSTAUlT 

Par  HUI.  in  ASElillVE ,  frères,  du  M»vre. 

(PL4NGHES  89  BT  40.) 


Cet  appareil  construit  pour  Tun  des  bâtiments  ou  avisos  de  TÉtat  (la 
Biche  )  est  remarquable  par  sa  disposition  particulière ,  le  peu  d'emplace- 
ment qu'il  occupe  dans  le  navire  ;  son  peu  de  hauteur  qui  le  met  au-des- 
sous de  la  ligne  de  flottaison^  comme  aussi  par  plusieurs  parties  impor- 
tantes de  sa  construction. 

Ses  machines  sont  horizontales  et  placées  en  travers  de  la  coque.  Les 
cylindres  à  vapeur  sont  horizontaux,  se  touchant  entièrement  par  l'une 
de  leurs  bases,  de  telle  sorte  qu*à  l'extérieur  ils  paraissent  ne  former 
qu'un  seul  et  même  cylindre. 

Leurs  pistons  portent  chacun  deux  tiges  qui  se  réunissent  par  une  tra- 
verse dont  le  milieu  porte  la  bielle  qui  s'assemble  par  l'autre  bout ,  à  la 
manivelle  motrice.  Cette  application  de  double  tige  a  permis  de  placer  les 
arbres  de  couche  qui  portent  les  manivelles  très-proche  des  cylindres , 
et  par  suite  de  faire  occuper  à  tout  Fappareil  un  espace  très-restreint. 
Deux  roues  droites  montées  sur  ces  axes  transmettent  à  la  fois  le  mou- 
vement des  deux  machines  à  un  pignon  droit  placé  à  l'extrémité  de 
l'arbre  de  rhélice. 

Les  pompes  à  air  sont  aussi  horizontales  et  commandées  par  les  traverses 
qui  réunissent  les  tiges  des  pistons.  Ces  pompes  sont  à  double  effet  et 
donnent  de  bons  résultats,  malgré  la  vitesse  à  laquelle  elles  fonctionnent. 

Les  tiroirs  de  distribution  présentent  aussi  des  particularités  en  ce  qu'ils 
sont  équilibrés  en  grande  partie,  de  telle  sorte  que  leur  frottement  est 
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considérablement  réduit,  et  par  conséquent  on  peut  les  manœuvrer  avec 
une  grande  facilité.  Ils  portent  des  glissières  ou  tiroirs  de  détente  à  posi- 
tion variable ,  pour  permettre  de  changer  à  volonté  le  degré  d'expansion. 

Les  pompes  alimentaires  et  les  pompes  de  cale  sont  placées  verticale- 
ment, appliquées  contre  Teitérieur  du  bâtis  des  machines,  et  leurs  pistons 
fonctionnent  par  des  excentriques  rapportés  à  l'extrémité  des  axes  addi- 
tionnels qui  font  marcher  la  distribution. 

L'hélice  est  à  deux  ailes  seulement  ;  après  une  suite  d'expériences  faites, 
d'une  part  par  M.  Cavé^  et  de  l'autre,  par  MM.  Maie}ipe,  ces  coostn^c- 
teurs  ont  reconnu  que  c'était  ce  système  qui  donnait  les  meilleurs  avan- 
tages, ils  ont  su  dans  plusieurs  cas  appliquer  une  disposition  fort  commode 
pour  débrayer  Thélice  et  au  besoin  l'élever  au-dessus  de  l'eau  quand  les 
machines  ne  fonctionnent  pas  ;  c'est  surtout  avantageux  pour  les  navires  à 
voiles. 

La  fig.  3,  pi.  80,  représente  un  plan  général  des  deux  machines  qoi 
composent  l'appareil  :  d'un  côté  le  plan  est  vu  en  dessus  et  de  l'autre  il  est 
supposé  coupé  par  l'axe  de  l'un  des  cylindres  et  des  tiroirs  de  distribution, 
et  en  même  temps  par  l'axe  de  la  roue  dentée. 

La  fig.  3,  pi.  kO ,  représente  une  élévation  de  tout  l'appareil  avec  une 
section  verticale  d'une  portion  du  navire  dans  la  partie  où  il  se  trouve 
placé.  L'un  des  cylindres  est  également  supposé  coupé  par  l'axe.  Ces 
figures  sont  dessinées  à  l'échelle  de  1/20'';  elles  montrent  que  les  deux  cy- 
lindres à  vapeur  Â  ne  forment  qu'un  seul  et  même  corps,  placé  horiioata- 
lement  et  séparé  simplement  dans  le  fond  par  des  plaques  de  t6le  a;  il  ren- 
ferme les  pistons  B  à  garniture  métallique  formée  de  cercles  concentriques 
et  dont  le  joint  extérieur  est  complètement  fermé  par  une  pièce  de  raccord 
b  sur  laquelle  agit  constamment  un  repoussoir  à  ressort  et  h  vis  e  comme  le 
montre  le  détail  fig.  i.  pi.  kO. 

Au  lieu  d'être  traversés  à  leurs  centres  par  une  tige ,  comme  à  l'ordi- 
naire, ces  pistons  portent  au  contraire  chacun  deux  tiges  parallèles  C  qui 
ne  se  trouvent  pas  dans  un  même  plan  horizontal  et  qui  laissent  entre  eHes 
un  espace  suffisant  pour  le  passage  des  manivelles  et  de  leur  arbre  de 
couche.  Les  couvercles  D  des  cylindres  portent  alors  deux  bottes  à  étoupes 
semblables  d  ;  ces  tiges  C  se  prolongent  parallèlement  pour  se  relier  aoi 
deux  fortes  traverses  en  fer  E  au  milieu  desquelles  s'assemblent  par  arti- 
culation les  courtes  bielles  en  fer  forgé  F  qui  doivent  transmettre  le  mou- 
vement des  pistons  aux  manivelles  motrices  G. 

Aux  extrémités  de  chaque  traverse  sont  ajustées  des  glissières  e ,  qui 
glissent  dans  les  coulisseaux  rectilignes  et  bien  dressés  H ,  disposés  d'une 
manière  analogue  à  ceux  adoptés  dans  les  locomotives,  à  l'exception  qu'ils 
sont  entièrement  en  fonte  au  lieu  d'être  en  fer.  Des  bottes  à  graisse/ sont 
placées  au-dessus,  pour  tenir  les  surfaces  en  contact  constanunent  lubrifiées. 

Les  arbres  de  couche  en  fer  corroyé  I ,  qui  portent  les  manivelles  mo- 
trices 6 ,  sont  placés  parallèlement  à  eux-mêmes  et  à  l'axe  du  navire  ^  le 
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plas  près  possible  des  cylindres  y  afin  que  l'appareil  occupe  peu  d*einpla- 
ceiaent,  et,  en  môme  tanps,  pour  que  les  diamètres  des  roues  d'engre- 
nage l,  qu^fls  portent ,  ne  soient  pas  trop  considérables. 

Ces  roues,  destinéei  à  transmettre  le  mouvement  du  moteur  à  Tbélîce , 
engrènent  ensemble  avec  le  pignon  droit  en  fonte  K ,  qui  est  monté  à 
Tratrémité  de  l'axe  L,  lequel  S9  prolonge  jusqu'au  dehors  du  bateau»  pour 
recevoir  le  propulseur.  Les  deux  roues  J  ont  leur  denture  en  bois  à  domUè 
étage  et  chevaucbées  ^  comme  l'indique  le  plan ,  fig.  S ,  afin  de  diminuer 
le  jeu  autant  que  possible.  Elles  sont  ajustées  sur  leur  lyrbre  dans  une 
partie  excentrée  faite  exprès  ;  de  telle  sorte  que  lorsqu'on  tolève  la  def 
qui  les  y  maintient,  on  peut  aisément  les  débrayer,  en  leur  faisant  faire  sim- 
plement un  demi-tour  sur  leur  axe  ;  ^es  s'éloignent  alors  par  leur  circon- 
férence de  celle  du  pignon  ,  avec  lequel  elles  n'engrènent  plus.  Par  cette 
disposition,  qui  est  très-simple,  on  peut  donc,  au  besoin,  ne  faire  marcher 
qu'une  des  deux  machines. 

La  vapeur  arrive  des  générateurs ,  placés  sur  Tavant  du  navire  par  rap- 
port aux  madiines ,  par  de  gros  tuyaux  recourbés  L ,  qui  l'amènent  dans 
une  première  botte  en  fonte  M ,  dans  laquelle  est  renfermé  le  régulateur 
9 ,  fig.  6  et  7.  Ce  dernier  est  relié  à  la  tige  à  crémaillère  h ,  avec  laquelle 
engrène  le  secteur  h^ ,  dont  l'axe  porte  une  grande  manette  A*  (fig.  3), 
que  l'on  manœuvre  à  la  main.  Lorsque  le  régulateur  est  ouvert,  la  vapeur 
passe  dans  la  grande  botte  de  distribution  N ,  qui  est  appliquée  contre  la 
face  verticale  du  cylindre ,  et  qui  raiferme  le  grand  tiroir  de  distribution 
N^  dont  la  construction  présente  une  particularité  remarquable. 

La  grande  surface  que  possèdent  ces  tiroirs ,  et  par  suite  la  pression  qui 
s'exerce  contre  elle,  occasionnant  un  frottement  considérable  sur  le  siège. 
If  M.  Maseline  ont  appliqué,  pour  diminuer  de  beaucoup  cette  pression , 
deux  espèces  de  petits  pistons  0  (fig.  7*) ,  qui  se  relient'par  une  courte  tige 
à  charnière  en  haut  et  en  bas  du  tiroir  (1).  Ces  pistons  sont  ajustés  et  mobiles 
dans  les  tubulures  cylindriques  CK,  ménagées  sur  le  couvercle  de  la  botte  de 
distribution.  Leur  construction  est  analogue  à  celle  des  pistons  ordinaires 
à  garniture  métallique. 

On  comprend  sans  peine  que  la  vapeur  qui  arrive  dans  la  bdte  pressant, 
d'un  c6té  sur  le  dos  du  tiroir,  et  de  l'autre  sur  la  face  des  pistons,  le  frot- 
t^neut  eiercé  sur  le  siège  devient  à  peu  près  nul;  il  pourrait  l'être  en  effet 
complètement,  si  la  surface  des  deux  pistons  était  égale  i  celle  du  tiroir. 
Un  petit  canal  ï ,  qui  débouche  par  ses  extrémités  dans  ces  deux  cylindres 
latéraux  (V,  et  par  le  milieu  à  l'air  libre,  sert  è  éviter  que  les  pistons  n'é- 
prouvent de  la  résistance  du  côté  opposé  à  la  vapeur,  autre  que  la  simple 
pression  atmosphérique. 

Sur  la  face  postérieure  du  tiroir  sont  appliquées  deux  glissières  à  res- 

(f^  Nous  iToni  déji  indiqué  tine  disposition  aoalogoe  appliquée  par  M.  Cave  aui  marieaux- 
piloul  Tapeur. 
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sorts  >,  qui,  vers  le  miliea,  portent  des  écrous  en  cuivre  traversés  par  une 
tige  commune  k ,  Qletée  d*un  pas  à  droite  et  d*un  pas  è  gauche ,  afin  qu'en 
la  tournant  dans  un  sens  ou  dans  l'autre,  on  les  écarte  ou  on  les  rapproche 
à  la  fois.  Comme  elles  fonctionnent  en  même  temps  que  le  tiroir,  mais 
aussi  indépendamment  de  celui-ci ,  elles  interceptent  alternativement  les 
lumières  l^V  ^  qui  se  mettent  en  communication  avec  celles  m  »  m' du  cy- 
lindre ,  et  par  suite  interrompent  l'introduction  de  la  vapeur.  Cette  inter- 
ruption a  lieu  plus  tôt  ou  plus  tard,  suivant  le  plus  ou  le  moins  d'écartemeot 
qui  existe  entre  elles»  et,  par  conséquent,  le  degré  de  la  détente  estplusoa 
moins  considérable. 

Un  petit  axe  à  cames  circulaires  n  permet  de  régler  Tadhérence  des  glis- 
sières sur  le  tiroir.  Il  traverse  une  boîte  à  étoupes,  à  Texténear  de  laquelle 
il  porte  une  poignée  ou  manivelle  n^ 

La  tige  de  ces  glissières  se  prolonge  en  dehors  de  la  boite  de  distribution, 
pour  se  relier  par  articulation  avec  la  bielle  en  fer  P,  dont  l'autre  extré- 
mité s'assemble  avec  le  bouton  excentré  o,  qui  termine  l'arbre  additionnel 
Q ,  afin  de  leur  imprimer  un  mouvement  rectiligne  alternatif. 

Cet  arbre  Q  sert  aussi  à  faire  mouvoir  le  tiroir  de  distribution  et  les 
pompes  à  eau.  A  cet  effet,  on  voit  d'abord  qu'il  est  relié  par  une  manivelle 
&  au  bouton  de  la  première  G ,  afin  d'être  entraîné  dans  la  rotation  de 
cette  dernière.  Vers  l'autre  extrémité ,  il  porte  trois  excentriques ,  dont 
Tun ,  le  plus  grand  R  (fig.  2  et  3),  est  embrassé  par  le  tirant  R^  qui  com- 
munique à  la  tige  du  tiroir  de  distribution.  Mais  cet  assemblage  a  lieu  par 
une  sorte  d'encliquetage  S,  que  l'on  embraye  ou  que  l'on  débraye  à  vo- 
lonté ,  à  l'aide  de  la  grande  manette  de  mise  en  train  S^  formant  levier  à 
déclic  (fig.  8).  Ce  mécanisme  a  de  l'analogie  avec  celui  qui  est  générale- 
ment en  usage  dans  les  appareils  de  navires  à  vapeur ,  pour  permettre  de 
marcher  en  arrièi*e  comme  en  avant  y  selon  les  besoins  ;  aussi  l'arbre  Q 
porte ,  à  l'extrémité  par  laquelle  il  s'assemble  avec  la  manivelle  G^  un 
contre-poids  excentré  Q^  Une  boîte  cylindrique  en  cuivre  T  (fig,  9  ),  con- 
tenant un  petit  piston  avec  ressort  à  boudin ,  se  relie  avec  le  mécanisme , 
pour  maintenir  le  système  embrayé  quand  on  marche  en  avant. 

Le  second  excentrique  U ,  monté  sur  le  même  arbre  à  c6té  du  précé- 
dent ,  fait  mouvoir  le  piston  de  la  pompe  à  eau  U^  dont  on  voit  les  détaib 
en  élévation  et  en  coupe  verticale  sur  les  fig.  10  et  11  de  la  pi.  39  ;  et  enfin 
le  troisième  excentrique  Y,  qui  se  trouve  du  côté  opposé  tout  à  fait  à  Fex- 
trémité  de  l'arbre ,  fait  mouvoir  le  piston  plein  de  la  pompe  alimentaire 
y^  munie  conmie  la  précédente  de  ses  clapets  d'aspiration  et  de  refoule- 
ment ,  en  prenant  une  portion  de  Teau  provenant  du  condenseur,  pour 
l'envoyer  à  la  chaudière. 

Nous  avons  dit  que  MM.  Mazeline  avaient  disposé  dans  cet  appareil  les 
pompes  à  air  horizontales  et  à  double  effet;  cette  disposition  fait  partie  du 
brevet  d'invention  de  15  ans  qu'ils  ont  pris  en  France ,  le  10  janvier  ISiT. 
Ils  en  ont  fait  Tapplication  dans  plusieurs  bâtiments  à  vapeur,  et  en  parti- 
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CQlîer  à  la  P<mone  »  de  960  chevaux,  au  Roland ,  de  400  chevaux ,  et  à  /a 
Biehe^  de  120  chevaux. 

Les  corps  de  pompe  X  sont  en  cuivre,  placés  sons  les  arbres  moteurs  et 
parallèlement  à  Taxe  des  cylindres  à  vapeur  ;  le  piston  X^  de  chaque  pompe 
(fig.  12 )  est  plein  et  à  garniture;  sa  tige  se  relie  à  l'espèce  de  bras  courbe 
Y,  qui  fait  corps  avec  la  traverse  E  du  piston  à  vapeur,  afin  de  suivre  exac- 
tement les  mouvements  de  celui-ci  y  et  de  marcher  par  suite  à  la  môme 
vitesse.  Sur  le  cdté  latéral  et  vers  les  extrémités  de  chaque  pompe ,  sont 
appliquées  les  chapelles  à  soupapes  Z  (flg.  12  et  13),  qui  renferment  cha- 
cune deux  disques  ou  clapets  circulaires  s ,  servant ,  Tun  à  Taspiration  de 
l'eau  du  condenseur  formé  par  la  capacité  inférieure  en  fonte  ménagée 
sous  les  cylindres  y  et  l'autre ,  au  dégagement  de  cette  eau,  qui  est  proje- 
tée dehors  du  navire  par  les  C4>nduits  Z^. 

Voici  au  sujet  de  cet  appareil  les  données  principales  et  les  résultats 
d'expériences  des  deux  corvettes  de  même  force,  la  Biche  et  la  SenlineUe^ 
établies  par  MM.  Mazeline  pour  la  marine  de  TÉtat  : 

RÉSULTATS  DBS  MACHINES  DBS  CORYBTTBS-AVISOS  LA  BICHB 

BT  LA  SENTINELLE. 

Le  poids  de  chaque  appareil  'complet,  y  compris  Teau  dans  les  chau- 
dières, est  de  62,900  kil. 
Pendant  les  épreuves,  les  tirants  d'eau  du  bâtiment  étaient  : 

àrAR(àfarrtértf)  =  4-33; 

àrAV(à  ravanO  =  3-30. 

Différence  1,103. 

Tirant  d'eau  moyen  »  3""  815. 

Au  tirant  d'eau ,  la  surface  plongée  du  maitre-coupie  est  de  20n>-4  €0 , 

Et  la  force  nominale  de  120  chev.  donne  5  chev.  74  par  chaque  mètre 
carré. 

L'épreuve  étant  terminée,  on  a  constaté  que  la  moyenne  des  coups  de 
piston  par  minute  était  de  53,87; 

Ce  résultat  est  d'autant  plus  remarquable,  que  pendant  les  cinq  heures 
de  marche  consécutives  on  n'a  pas  eu  besoin  de  stopper  une  seule  fois. 

La  moyenne  des  sillages  donnés  par  le  lock  a  été  pour  les  cinq  heures 
de  marche  : 

8  nœuds  5. 

Hais  on  a  atteint  fréquemment  jusqu'à  10  nœuds. 
L'accélération  de  vitesse  d'un  sixième  porte  le  nombre  des  coups  de  pis- 
ton nécessaire,  pour  avoir  les  80  révolutions  de  l'hélice 

de  52,17  à  60. 
Cette  accélération  a  étà  obtenue  facilement,  la  vapeur  a  toujours  été 
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fournie  abondamment  par  les  chaudièrea,  elle  a*est  toujours  échappée  par 
le  tuyau  des  soupapes  de  sûreté.  —  Tous  les  organes  ëe  U  machine  ont 
fonctionné  trës-régaliërement,  sans  trépidation,  sans  chocs» 

Terme  moyen  dn  nombre  des  révolutions  de  Thélice  oh  égard  an  dii- 
mètre  des  roues  d'engrenages  et  au  nombre  des  coups  de  pisten  par  ni- 
nute, 

58,87x2,76 


1,80 


»82,6. 


Pas  moyen  de  Thélice,  8^*50. 

Vitesse  d*impidsion  de  Thélioe  par  seisonde. 


Recul  de  rbélice, 


82,6x3*50     ._ 
60        =*'**• 


*,8a-4,38^,^^^^ 


&,82 


Ainsi,  le  recul  de  Thélice  n*a  été  que  d'environ  1/10. 

Ce  résultat  approximatif  démontre  cei'tainement  Timmeose  avantage 
des  hélices  à  pas  variable  et  les  bonnes  proportions  de  celle  de  Tappareil. 

PcissANCB.—  Force  réelle  de  Tappareil  moteur.  Si  Ton  fait  entrer  la  va- 
peur à  basse  pression  librement  dans  les  cylindres»  c'est-à-dire  pendant  les 
94/100  de  la  course  des  pistons,  la  densité  de  cette  vapeur  sera  de  0,00058. 

Les  manomètres  des  diaudières  marquant  20  à  25  centimètres,  on  a  ob- 
tenu k9  coups  de  piston. 

Il  y  a  donc 

0,94  X  2550  X  0,00058  X  60  X  49  =r  X'=:  4066. 

En  divisant  4086  par  30  poids,  de  vapeur  dépensée  en  une  heure  par 
cheval,  on  a  pour  la  force  de  l'appareil  moteur,  marchant  à  basse  pres- 
sion, 136  chevaux. 

La  formule  de  Poncelet,  en  tenant  compte  de  Faction  de  la  détente,  dans 
le  fonctionnement  de  la  machine  à  5/10  d'introduction  de  la  vapeur  et 
à  latin-7  de  pression,  nous  donnera  pour  chaque  machine  : 

17^    r  u  ^68,87x+r 

F  ou  force  en  chevaux  =  K     '     ^, 

60x76 
t  ou  travail  d'un  double  coup  de  piston 

=  20666xlai«Tx0°>32xl"69—20666x0*tin.4x0~  637  =  18733,86 

A^^n                     r.     V  53,87x18733,56     _    ^^^  ^^ 
donc  F=K        ^^^^ =  Kxl64,40 

et  9F»:Kx8S8,80. 
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1.6  coefBdeot  K  qui  se  rapporte  aux  engrenages,  au  frottement  et  aux 
diverses  pertes  de  force,  peut  être  estimé  égal  à  i/2. 

Alors  la  piiissanceré  elle  ou  Teffeluti  le  de  l'appareil  moteur,  pour  une 
introduction  de  vapeur  de  5/10  de  la  course  des  pislons  et  une  pression 
de  53  centimètres  de  mercure  avant  la  détente  dans  les  cylindres,  est  de 
164  chev.  40. 

Consommation  du  cbaebon.  —  Le  charbon  dont  on  s'est  servi  pour  les 
expériences,  brûle  vivement  et  fait  beaucoup  de  flamme;  mais  il  est  léger 
et  w  soutient  pas  longtemps  la  chaleur. 

Les  observations  sur  la  consommation  du  combustible  ont  eu  lieu  vent 
ep  bout,  vent  du  travers  et  vent  arrière,  par  une  circonstance  heureuse  qui 
a  réuni  ces  trois  allures  dans  Tintervalle  de  1  heure  50^. 

La  vapeur  étant  toujours  admise  aux  5/10  de  la  course  des  pistons,  09  a 
brûlé 

1230  kilogrammes  de  charbon  en  1  h.  60'  ou  en  110^^ 

C'est  5  kil.  6  par  heure  et  par  force  de  cheval  nominal. 

Mais  ce  n'est  que  4  kil.  environ  par  heure  et  par  force  de  cheval,  si  Ton 
considère  la  puissance  réelle  ci-dessus  constatée.  Ajoutons  que  dans  l'état 
normal  de  navigation,  la  consommation  est  loin  d'atteindre  ce  chiffre  con- 
staté pendant  les  épreuves  où  Ton  chauffe  à  outrance ,  etc. 


APPAREILS  DE  NAVIRES  A  VAPEUR  A  L'EXPOSITION 

UNIVERSELLE. 

En  terminant^  disons-le  avec  un  certain  orgueil  d'ailleurs  tout  national, 
si  à  l'Exposition  universelle  de  cette  année,  on  ne  voit  parmi  les  grandes 
machines  de  navigation  que  des  appareils  de  construction  anglaise,  du 
moins  toutes  les  personnes  qui  connaissent  ce  qui  se  fait  chez  nous  peuvent 
constater  que  ces  appareils  ne  présentent  pas  plus  de  nouveauté  ni  de 
particularités  que  les  appareils  de  construction  française. 

Ainsi,  MM.  Watt  etC^  de  Soho,  ont  exposé  les  machines  d'un  bâtiment 
i  vapeur  à  hélice,  de  la  force  nominale  de  700  chevaux ,  système  à  quatre 
cylindres  horizontaui,  de  l'SS  de  diamètre  et  à  course  réduite,  à  0*°915, 
pour  marcher  à  65  révolutions  par  minute ,  avec  des  pompes  à  air  incli- 
nées à  45'' ,  dont  les  pistons  marchent  avec  une  vitesse  égale  aux  3/5  de 
celle  des  pistons  à  vapeur. 

M.  Cave  a  exécuté,  pour  la  marine  française,  un  appareil  de  650  chevaux, 
qui  est  également  d'un  volume  et  d'un  poids  très-réduits ,  et  dans  lequel 
on  remarque  des  dispositions  nouvelles  et  avantageuses,  et  en  particulier 
l'application  de  cylindres  oscillants ,  que  l'habile  constructeur  a  proposes 
il  y  a  plus  de  25  ans ,  et  appliqués  sur  un  trè»-grand  nombre  de  machines 
fixes. 
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MM.  Slaughter  de  Bristol  ont  exposé  on  appareil  beaucoup  moins  puis- 
sant (de  50  chevaux )y  mais  disposé  aussi  à  petite  course ,  pour  donner 
un  grand  nombre  de  révolutions,  avec  des  pompes  à  air  verticales ,  d'one 
vitesse  égale  senlement  au  quart  de  celle  des  pistons  è  vapeur  qui  doivent 
donner  120  coups  doubles  par  minute. 

Plusieurs  constructeurs  français  en  ont  fait  tout  autant ,  et  sont  arrivés 
è  réduire  également ,  d'une  manière  très-notable ,  le  poids  des  machines. 

MM.  Penn  et  O,  de  Greenwich,  qui,  comme  on  le  sait,  ont  adopté,  avec 
M.  Maudsiey,  mais  longtemps  après  M.  Gavé,  le  système  à  cylindres  oscil- 
lants, sont  les  seuls  exposants  qui  dans  leur  appareil  à  hélice  de  90  che- 
vaux ,  aient  disposé  les  pompes  à  air  horizontalement  et  à  double  effet, 
avec  les  tiges  de  leurs  pistons  reliées  directement  à  celles  des  pistons  i 
vapeur  pour  marcher  à  la  même  vitesse. 

On  a  vu  plus  haut  que  MM.  Mazeline  frères  sont  brevetés  en  France,  de- 
puis 1847,  pour  une  disposition  analogue.  L'appareil  de  fa  Biche  y  qae 
nous  venons  de  décrire ,  est  certainement  remarquable  par  son  peu  de 
hauteur ,  qui  le  met  à  Tabri  du  boulet ,  par  son  faible  poids ,  comme  parla 
simplicité  du  mouvement  des  pompes  à  air.  Il  en  est  de  même  de  ranMreîl 
de  la  Pomone,  qu'ils  ont  construit  antérieurement,  et  de  celui  du  Roland, 
de  400  chevaux.  Déjà  en  18V5,  les  mêmes  constructeurs  avaient  proposé 
des  machines  légères  à  volume  très-restreint,  et  dont  le  poids  ne  s'élevait 
pas,  avec  Feau  dans  les  chaudières,  à  500  kil.  par  cheval.  D*autres  maisons 
sont  également  parvenues  à  des  résultats  analogues. 

Sous  le  rapport  de  l'exécution ,  on  sait  aussi  que  la  plupart  de  nos  con- 
structeurs sont  à  la  hauteur  des  meilleurs  constructeurs  anglais.  Et ,  nous 
l'avons  vu  constater  par  nos  voisins  et  par  un  grand  nombre  d*étrangers,  à 
la  dernière  Exposition  de  1849,  les  machines  exposées  ne  laissaient  rien  è 
désirer.  Tels  étaient,  par  exemple,  l'appareil  de  120  chevaux  du  Flamhard^ 
par  M.  Nillus  (1  j,  les  pièces  détachées  pour  bateaux  de  MH.  St^hneider  du 
Creusot  ;  telles  étaient  encore  les  locomotives  de  M.  Gail  et  de  H.  Gouin,  les 
machines  à  vapeur  de  MM.  Trésel ,  Farcot,  Bourdon,  et  un  grand  nombre 
d'autres. 

Placés  dans  les  circonstances  les  plus  défavorables,  et,  pour  ainsi  dire, 
sans  aucunes  commandes  importantes  du  gouvernement  ni  des  compa- 
gnies ,  nos  principaux  constructeurs  n*pnt  pu  envoyer  à  l'Exposition  uni- 
verselle des  échantillons  de  leurs  produits. 

C'est  une  chose  déplorable  à  dire  (mais quand  on  voit  encore  des  com- 
pagnies aller  à  Tétranger ,  malgré  la  pénurie  dans  laquelle  se  trouve  notre 
métallurgie  en  général,  il  faut  bien  le  dénoncer),  pourquoi  va-t-on,  è 
notre  époque,  commander  chez  nos  voisins  des  appareils  de  navires  [comme 

(1)Ce  naviro  fait  auJourd*bul  un  Irès-bon  icrvice,  comme  ton  modèle  le  Phénix,  de  S20 che- 
vaux, du  même  constroctear.  Le  Phénix,  coniiruit  dcfvuis  plui  de  quaire  aDnéee,  est  cité  cooae 
l*un  des  meilleurs  steamers  de  PÉlai,  surpassant  les  oavirca  anglais  de  celte  époque. 
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on  vient  de  le  faire  pour  on  service  de  Caen  au  Havre  ) ,  quand  nous  avons 
chez  nous  les  constructeurs  les  plus  recommandables  et  les  plus  expéri- 
mentés ,  qui  ont  fait  leurs  preuves ,  et  dont ,  après  tout ,  les  prix  ne  sont 
pas  plus  élevés  ?  Il  est  vrai,  et  nous  rajoutons  avec  plaisir,  une  autre  com- 
pagnie rivale,  sans  doute  mieux  renseignée,  et  aussi  d*un  esprit  plus  natio- 
nal» fait  exécuter  des  navires  analogues  pour  le  même  service,  par  une 
maison  de  construction  française. 

L*amour-propre  national,  en  Angleterre ,  fait  la  force  même  de  ce  pays 
d'ailleurs  si  remarquable.  Chez  nous ,  il  n'en  est  pas  de  même.  On  vante 
beaucoup  les  établissements  de  nos  voisins ,  leurs  moyens  d'exécution ,  et 
on  ne  sait  souvent  pas  toute  l'intelligence,  toutes  les  ressources  qui  existent 
dans  nos  propres  usines. 

Nous  surprendrions  bien  du  monde,  certainement»  si  nous  disions» 
par  exemple ,  que  dans  tel  atelier  français ,  on  exécute  mieux ,  plus  vite  et 
à  meilleur  marché ,  un  arbre  en  fer  de  8  à  10,000  kil. ,  que  dans  les  forges 
les  plus  considérables  de  la  Grande-Bretagne  ;  et  cependant  nous  le  dé- 
montrerons bientôt. 

Bien  des  personnes  seraient  également  étonnées  d'apprendre  qu'il 
existe ,  à  Theure  qu'il  est ,  dans  des  établissements  anglais ,  comme  mo- 
dèles (nous  ne  dirons  pas  des  bronzes  et  autres  objets  d'art ,  cela  est  très- 
général,  )  ,  mais  des  bandages  de  roues  sans  soudures ,  des  métiers  à  tricot 
circulaires f  etc. ,  et  qu'on  n'avoue  pas  que  ces  produits  sont  de  produc- 
tion française. 

Nous  nous  rappellerons  toujours  cette  flegmatique  réponse,  qui  fut  faite 
par  an  fabricant  de  sucre  anglais  à  l'un  de  nos  bons  amis ,  ancien  dessina- 
teur d'une  de  nos  meilleures  maisons  de  construction  d'appareils  à  sucre. 
Cet  ami  lui  demandait  à  visiter  son  établissement ,  ne  pensant  pas  qu'il 
ferait  la  moindre  difficulté,  puisque  toutes  les  machines,  tous  les  appareils, 
et  même  les  ustensiles  avaient  été  fournis  par  sa  maison,  et  que  c'était  lui- 
même  qui  en  avait  fait  tous  les  plans  ;  mais  ce  fabricant  lui  dit  en  lui  mon- 
trant un  pain  de  sucre  qu'il  avait  mis  sous  verre  dans  son  bureau  :  a  On  ne 
sait  pas  fabriquer  du  sucre  comme  cela  en  France  U  Et  il  réconduisit  po- 
liment, sans  même  lui  montrer  l'entrée  de  sa  fabrique. 

Les  matières  premières,  comme  la  houille  le  fer,  et  d'autres  métaux, 
sont  extrêmement  répandues  dans  la  Grande-Bretagne,  et  par  suite  d'un 
prix  peu  élevé;  les  voies  de  communication  sont  aussi  très-multipliées,  et 
en  outre  les  capitaux  sont  dix  fois  plus  nombreux  que  dans  tout  autre  pays. 
On  comprend  qu'avec  de  telles  conditions,  les  cx)nstructeurs  anglais  puis- 
sent livrer  leurs  machines  à  des  prix  inférieurs.  Néanmoins ,  lorsque  les 
machines  sont  d'un  faible  poids,  comparativement  à  la  main-d'œuvre^  les 
prix  sont  moins  élevés  en  France. 
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BAiNDAGES  SANS  SOUDURE  POUR  ROUÉS  DR  WAGOMS 

ET  DE  L0G0M0TI7ES, 

Par  MM.  PmN  et  Gaudr,  mittras  de  forgée  à  Rhre-de-Gier. 

MM.  Patin  et  Gaudet,  à  qui  Ton  doit  d'utilee^t  heureux  ^edéellMiaementsdtti 
rexécatiod  des  pièces  en  fer  corroyé,  emidoyéee  dans  les  jpiiisMBieB  ondùees, 
comme  les  essieux  de  locomotives,  les  arbres  de  couche,  les  maniTelleSy  les  ti|(i 
de  pistons,  les  bielles  pour  navires  à  vapeur,  etc.,  sont  parvenus  à  Dure  des  ban- 
dages de  roues,  en  cercles,  sans  soudure,  avec  une  précision  et  une  nettilé  ranar- 
quables. 

On  sait  que  jusqu'alors  les  bandages  étaient  livrés  par  les  febrlcànts  aux  oon- 
strucfteurs  et  atix  compagnies  des  chemins  de  fer,  en  barres  droites  de  là  longueur 
voulue,  èi  (fa  les  cintrait  dans  les  ateliers,  efn  les  chaufEant  dans  des  fours  spéciaux, 
pour  les  iguster  sifr  la  eireonférence  des  roues. 

Aeludlemeiit,  MM.  Petin  et  Gat^ét  livrent  ces  bandages  eirenlaires  an  diamètre 
demandé,  ce  qui  évite  d*une  part  la  soudure,  qui  est  toujours  difficile  à  fiûre,  et  ae 
présente  pas  toute  la  sécurité  voulue,  et  de  l'autre  les  déchets,  les  firaîf  de  main* 
d*eeuvre  et  de  combustible.  Ces  habiles  fabricants  sont  même  parvenus  à  exécuter 
ces  cercles  assez  exacts,  assez  précis,  pour  éviter  l'opération  du  tournage. 

Les  ingénieurs  de  chemins  de  fer,  les  constructeurs  de  wagons  et  de  locomotives, 
comme  les  compagnies,  doivent  d'autant  mieux  adopter  de  tels  bandages,  que  non- 
seulement  ils  ne  laissent  rien  à  désirer  sous  le  rapport  de  leur  confection,  de  la  na- 
ture du  corroyage  du  fer,  mais  encore  ils  procurent  une  économie  considérable, 
comme  on  peut  s'en  rendre  eompte  par  les  résultats  suivants  : 

Une  héttre  droite  pour  baiïdage  de  roue  de  vragons,  dans  les  dimensions  voulues, 
pour  un  diamètre  de  1  mètre  environ,  pèse  160  kil. 

Elle  se  livre  à  la  compagnie,  au  prix  de  es  fr.  les  100  kil soit»  lOOf.eê 

La  fa^on  pour  le  cintreige,  le  soudage  et  le  combustible,  revient  à  »  SO 

La  perte  pour  les  déchets,  dans  cette  double  opérât.,  est  de  IS  k.  à  63  f .  =*     7   Si 

Le  prix  de  revient  total  est  donc  de 188   U 

Et  comme  le  bandage  ne  pèse  plus,  en  définitive,  que  14dkil.,  on  voit  que  le  prix 
du  cercle  par  kilogramme  est  de  138,35  t  148»  0,985, 

C'est-à-dire  qu'il  revient  à  93  fr.  50  c.  les  100  kil. 

Les  bandages  circulaires  sans  soudure  de  même  section  et  de  même  diamètre, 
livrés  par  MM.  Petin  et  Gaudet,  pour  roues  de  wagons,  pesant  148  kil.,  se  vendent 
à  raison  de  65  fr.  les  100  kil. 

Ils  reviennent  donc  à  la  compagnie  «s  96  fr.  ^  c. 

C'est-à-dire  à  42  fr.  15  c.  moins  cher  par  cercle,  que  les  handiages  livrés  en 
barres. 

Mais,  en  outre,  ces  bandages,  fournis  en  barres,  sont  après  le  cintrage  et  le  sou- 
dage portés  sur  le  tour,  afin  d'être  tournés  dans  toutes  leurs  parties,  en  dedm 
comme  en  dehors  ;  ce  qui  exige  une  seconde  main-d'œuvre,  et  produit  une  nouvelle 
perte. 

Ainsi,  le  prix  du  cercle  provenant  de  la  bande  cintrée  et  soudéCi  s'élève  eomiat 
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on  vient  de  le  voir  à =>  188f.  85 

L'alésage  et  le  tournage  extérieur  ne  coûtent  pas  moins  de.  .••...•  »    6    60 
Les  déchets  8*élèvent  à  10  kil.  environ,  à  98  fr.  60  c.  les  100  kil. . .  »    9    35 

Total 154    80 

A  déduire  pour  le  fer  provenant  des  déchets  à  12  fr.  les  100  kil 1    20 

Lé  prix  de  revient  du  bandage  fini  est  donc  et  «=  153    10 

Ei  comme  il  ne  pèse  plus  que  138  kil.,  le  kilogramme  revient  donc  à 

158^*10  7  188  »=lf- 11. 

Les  cercles  sans  soudure  de  MM.  Petin  et  Gandet,  qui  peuvent  se  oofonterdiree- 
lenièiit  sur  la  roue  et  servir  sans  alésage  ni  tournage  préalables,  ne  coûtent  pour  le 
même  poids  de  188  kil.  à'  65  fr.  les  100  kU.,  que 

188X65 

,Z     «=  89^  76. 
100 

Par  conséquent  Téconoinie  sur  Tanciett  système  est  de  : 

163'-  10  —  89*"  70  =  64f.  40 

par  cercle  d'égale  section  et  d'égal  diamètre,  et  de  même  poids. 

Avec  detelsf  avantages,  on  doit  comprendre  qu'un  aus^  économique  système 
puisse  se  répandre  rapidement  et  s'appliquer  sur  toutes  les  lignes  de  chemins 
dalér. 

Les  procédés  généraux  de  forg^age  du  fer  de  MM.  Petin  ei  GflMidet  aottt  brevetés 
en  France  y  en  Angleterre,  en  Belgique,  en  Allemagne,  etc. 


ÉTAT  COMPARATIF  DES  DÉPENSES  DE  TRACTION  SDR  DIVERS 

CHEMINS  DE  FER  FRANÇAIS , 

Par  M.  DBS6SANGBS9  ingénieur  du  matériel  du  chemin  de  fer  d*Amien9 

à  Boulogne. 

Nous  avons  rciiçu  de  M.  Desgranges,  ancien  camarade  d'École,  et  ingénieur  du 
chemin  de  fer  d'Amiens  à  Boulogne,  une  note  extrémemeni  intéressante  coneer- 
naiit  les  dépenses  de  traction  faites  sur  nos  principaux  chemins  de  fer.  Elle  est  ré- 
smnée  dans  le  tableau  ci-après. 

Ce  travail ,  qui  n'est  peut  être  pas  aussi  complet  qu'on  pourrait  le  désirer,  ^t 
cependant,  dans  l'état  actuel,  déjà  très-satisfaisant  et  véritablement  remarquai, 
si  <m  veut  tenir  compte  des  difficultés  qne  l'auteur  a  dû  rencontrer,  ^ur  se  procu- 
rer des  documents  nécessaires  et  précis.  Nous  en  sommes  convaincus,  on  le  jugera 
digne  d'intérêt,  en  reconnaissant  son  entière  exactitude,  M.  Desgranges  n'ayant 
votlu  accepter  aucun  chiffre  douteux,  mais  se  reposer  complètement  sur  des  bases 
offleielles.  £n  voici  le  résultat  : 
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Oq  remarquera  que  le  prix  de  traction  est  calculé  :  au  kilomètre  parcouru  par 
les  trains. 

Cette  dépense  comporte  exactement  tout  ce  qui  est  relatif  au  service  spécial  de 
traction  f 

Cest-à-dire  le  combustible; 

Le  traitement  des  mécaniciens,  chauffeurs,  chefs  de  dépôt,  nettoyeurs,  etc.  ; 

Réparations  du  matériel  roulant  comprenant  les  locomotives ,  voitures  et  wa- 
gons, et  tous  frais  d'ateliers  relatifs  à  ces  réparations; 

Les  dépenses  de  graissage,  de  lavage,  Talimentation  des  machines,  les 
eaux,  etc.  ; 

RnCn  le  personnel  des  bureaux. 

Il  est  bon  de  remarquer  aussi  que  les  chiffres  plus  ou  moins  élevés  de  la  pre- 
mière catégorie  de  dépenses  (coke),  ne  doivent  pas  toujours  faire  préjuger  du  degré 
de  consommation  des  locomotives. 

Ainsi ,  de  ce  que  le  chiffre  du  coke  est  plus  élevé  sur  la  ligne  d'Orléans  à  Bor- 
deaux, que  le  chiffre  du  coke  sur  la  ligne  du  Nord ,  par  exemple,  il  ne  faut  pas  en 
conclure  que  les  machines  de  la  ligne  de  Bordeaux  consomment  plus  que  celles  du 
Nord.  Le  prix  du  coke  fait  souvent  cette  différence,  et  c'est  ce  qui  a  lieu  dans  ce 
cas.  En  effet,  la  première  ligne  paie  la  tonne  de  coke  plus  de  50  francs,  tandis  que 
la  seconde  ne  la  paie  pas  30  francs. 

Quant  aux  autres  dépenses  il  n'en  est  pas  de  même  ;  on  ne  peut  s'expliquer  les 
différences  que  par  des  frais  plus  considérables  de  réparations,  plus  ou  moins  bien 
surveillées,  plus  ou  moins  bien  entendues;  cela  tient  évidemment  à  plusieurs  causes 
que  l'on  peut  apprécier.  Le  matériel  lourd,  la  grande  vitesse,  la  position  de  la  ligne 
et  son  tracé  tortueux  ou  en  pente,  sont  des  causes  d'augmentation  de  dépenses  de 
traction. 

Il  en  est  de  même  de  la  non  uniformité  du  matériel. 

Au  contraire,  un  matériel  léger  y  des  vitesses  ordinaires^  un  chemin  non  acci- 
denté, des  locomotives  uniformes,  et  d'un  bon  système,  sont  des  éléments  d'éco- 
nomie. 

11  faut  bien  reconnaître  aussi  qu'une  bonne  organisation  de  service,  le  choix 
d  un  personnel  entendu  et  peu  nombreux ,  ne  contribuent  pas  peu  à  améliorer  les 
prix  de  traction. 

M.  Desgranges  a  le  soin  d'observer  encore  que  plus  le  nombre  de  kilomètres 
parcourus  sur  une  ligne  est  grand,  plus  la  dépense  par  kilomètre  se  trouve 
réduite. 

Aussi  la  ligne  du  Nord ,  celle  d'Orléans  qui  font  2  à  2,500,000  kilomètres  par 
année,  doivent  voir  leurs  frais  généraux,  par  kilomètre^  beaucoup  plus  réduits  que 
sur  une  ligne  secondaire,  où  il  faut  un  personnel  de  service  général  presque  aussi 
coûteux,  et  qui  ne  fait  que  1,000,000  à  1,200,000  kilomètres. 

Sous  ce  rapport ,  les  premiers  chemins  devraient  donner  de  meilleurs  résultats 
que  les  derniers;  toutefois  ce  n'est  pas  toujours  ce  qui  arrive. 

En  résumé,  on  voit  que  la  ligne  d'Amiens  à  Boulogne  est  celle  dont  les  résultats 
sont  les  plus  économiques.  Cependant  cela  ne  peut  dépendre  des  causes  énumé- 
rées  plus  haut.  Le  matériel  des  voitures  et  wagons  qui  fonctionnent  sur  cette  ligne 
est  le  plus  lourd  de  tous  les  chemins.  La  vitesse  est  également  la  plus  considé- 
rablCy  et  cela  est  exigé  à  cause  de  la  concurrence  par  Calais.  Cette  ligne  a  de  nom- 
breuses courbes  et  pentes^  et  elle  est,  de  plus,  continuellement  exposée  aux  vents 
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de  mer,  ce  qui  augmente  eonsidérablement  Tefifort  de  traction,  eaûn  le  combustible 
de  machines  coûte  43  fr.  50  c.  la  tonne  à  la  compagnie,  et  son  parcours  annuel  est 
d'environ  6  à  800,000  kilomètres. 

Il  faut  donc  reconnaître,  en  définitive,  comme  nous  le  disons  plus  haut,  que  la 
part  de  la  bonne  organisation  du  service  en  général  et  des  ateliers  est  pour  beau- 
coup dans  ce  résultat.  C'est  donc  un  fait  capital  qu'il  est  utile  de  signaler.  Nous  le 
constatons  avec  d'autant  plus  de  satisfaction  que  cet  araotage  est  obtemi  par  des 
anciens  élèves  des  écoles  d'arts  et  métiers,  a6n  qu'on  reconnaisse  au  moins  que 
dans  cette  industrie  comme  dans  d'autres  et  sous  une  infinité  de  rapports,  ils  peu- 
vent donner  d'aussi  bons,  sinon  de  meilleurs  résultats,  que  beaucoup  d'ingénieurs 
qui  ne  se  croient  pas  d'égaux. 

On  doit  à  M.  Desgranges  plusieurs  améliorations  utiles  qu'il  a  su  apporter  dans 
l'industrie  des  chemins  de  fer;  déjà  nous  avons  publié  le  système  perfectionné  de 
grue  à  chariot,  se  manœuvrant  du  bas,  pour  enlever  les  diligences  ;  nous  ne  tarde- 
rons pas  à  donner  son  nouveau  mode  de  distribution  de  tapeur,  permettant  de  ré- 
duire notablement  la  surface  du  tiroir  et  de  supprimer  presque  complètement  les 
pertes  de  force  résultant  des  frottements. 


œMBINAISON  CHIMIQUE  DU  FER  ET  DE  LA  FONTE, 

PAR  M.  MORIES  Stibliug. 

Le  procédé  de  M.  Stirling  consiste  à  placer  des  morceaux  ou  des  rognures  de  (er 
dans  les  moules  qu'on  emploie  pour  couler  les  gueuses  avec  la  fonte  qui  sort  du 
haut-fourneau.  Cette  fonte  en  fusion  enveloppe  les  rognures  solides,  et  est  livrée 
dans  cet  état  au  consommateur;  lorsqu'elle  est  refondue  au  cubilot  du  fondeur  pour 
les  moulages,  le  mélange  entre  en  combinaison  chimique  en  produisant  jusqu'à  un 
certain  point  une  diminution  dans  la  quantité  du  carbone  que  la  masse  contenait, 
une  modification  dans  la  structure  et  un  grain  d'une  forme  différente. 

La  fonte ,  ainsi  composée  ,  acquiert  un  grain  serré  et  sans  aucune  altération , 
quant  à  sa  fusibilité ,  et  un  degré  extraordinaire  de  dureté ,  de  façon  que ,  tout  en 
conservant  ainsi  toutes  les  facilités  d'application  que  présente  la  fonte  en  métal 
durci,  on  acquiert  bon  nombre  des  avantages  que  nous  offre  le  fer  malléable,  ce 
qui  fait  de  cette  fonte ,  pour  toutes  les  applications  où  les  conditions  essentielles 
sont  la  force  et  la  légèreté,  une  matière  des  plus  précieuses,  surtout  dans  la  cons- 
truction des  chemins  de  fer,  des  bâtiments  d'habitation,  et  pour  un  grand  nombre 
de  travaux  de  moulage.  La  résistance  ou  la  force  de  ce  métal  dur  varie  nécessaire- 
ment avec  les  proportions  du  fer  doux  qu'on  y  introduit. 

Quand  il  a  commencé  ses  expériences ,  M.  Stirling  avait  tout  simplement  Fidée 
d'améliorer  ou  d'élever  la  qualité  des  fontes  inférieures,  c'est-à-dire,  d'augmenter 
la  force  des  fontes  les  plus  faibles  et  les  plus  liquides ,  et  de  les  rendre  égales  aux 
fontes  de  première  qualité.  Mais  tout  en  se  livrant  à  ses  expériences,  il  a  vu  surgir 
ce  fait  remarquable,  que  toutes  les  natures  de  fonte  pouvaient  l'éire ,  par  un  mé- 
lange de  fer,  portées  en  général  à  une  force  moyenne  qui  dépassait  de  beaucoupf 
celle  des  meilleures  fontes.  Si  on  ajoutait  foi  aux  résultats  donnés  pa^  tt.  tiodg- 
kinson,  on  trouve  que  pour  faire  rompre  une  barre  de  fer  de  Slaenaron , 
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de  6,4S  oentimètres  carrés  et  l»S7l  entre  les  appuis. 

U  faut  UD  poids  moyen  de  305  kil.  14  seulement 

Le  résultat  maximum  était  262  kilog. 

Dans  les  expérienees  propres  de  M.  Stiriing,  avec  sa  fonte  dure,  le  poids  qui 
produit  la  rupture  s'est  élevé  jusqu'à  3961^  55 ,  et  M.  Réunie,  en  faisant  usage  des 
produits  du  procédé  Stirling ,  a  obtenu  408  kilog.  La  moyenne  pouvant  être  fixée 
à  340  kilog. 

Les  proportions  entre  le  fer  et  la  fonte  dépendent  de  la  provenance  de  la 
fonte  et  de  la  marque  ou  qualité  des  produits  de  l'usine.  Comme  règle  géné- 
rale, c'est  ia  fonte  d'Ecosse  qui  exige  le  plus  de  rognures,  et  celle  du  paji 
de  Galles  qui  en  demande  le  moins  ;  celle  de  StafiTordshire  est  entre  les  deux. 
Pour  ia  fonte  écossaise  n«  1  à  l'air  chaud ,  11  à  18  kilogrammes  de  rognures  doi- 
vent être  ajoutées  ^r  quintal ,  tandis  que  pour  les  usages  généraux  la  fonte  n«  8  à 
l'air  chaud  ne  paraît  pas  propre  à  ce  mélange,  excepté  pour  les  grands  moulages 
dans  lesquels  15  à  20  p.  100  de  rognures  produisent  une  fonte  admirable.  Chacune 
de  ces  qualités  de  fonte  du  Staffordshire  et  du  pays  de  Galles  exige  une  addition 
bien  moindre  que  ces  chiffres. 

Une  des  premières  questions  relatives  à  l'introduction  dans  le  commerce  d'un 
perfectionnement  quelconque,  est  celle  relative  au  prix.  Dans  le  cas  dont  il  s'agit, 
il  n'y  a  pas  accroissement  dans  les  prix  de  la  fonte,  excepté  par  rapport  à  la  qua- 
lité primitive  du  métal  dont  elle  est  fabriquée.  Ainsi,  la  fonte  écossaise  en  gueuse 
à  62  fr.  la  tonne,  lorsqu'on  y  ajoute  le  prix  du  fer  malléable  et  les  droits  dus  à  l'in- 
venteur, coûte  de  12  à  18  fr.  par  tonne  de  1015  kil.  en  sus  ;  mais  comme  point  de 
départ,  la  fonte  ainsi  fabriquée  offre  60  pour  100  de  plus  en  résistance  que  la  fonte 
qui  est  cotée  93  et  125  fr.  la  tonne. 

L'amélioration  des  bonnes  fontes  n'est  pas  aussi  sensible  que  celle  des  qualités 
inférieures ,  quoique  M.  Rennie  ait  démontré  dans  ses  expériences  que  la  meilleure 
fonte,  celle  de  BÎaenavon  avait  été  améliorée  jusqu'à  67  p.  100.  En  fait  toutes  les 
épreuves  expérimentales  tendent  à  prouver  que  le  mélange  est  disposé  à  élever 
toutes  les  fontes  jusqu'à  leur  maximum  de  force,  et  quelle  que  soit  celle  des  trois 
qualités  de  fonte  dont  on  fait  choix ,  une  proportion  convenable  de  rognures  leur 
donne  une  force  moyenne  de  49  à  56  kilog.  par  centimètre  carré. 

Le  rapport  des  commissaires ,  dans  leur  travail  sur  l'application  du  fer  aux  ou- 
vrages d'art,  sur  les  chemins  de  fer,  constate  que  cette  nouvelle  fonte  a  présenté 
assez  d'importance  pour  exiger  un  long  et  minutieux  examen  des  divers  échantil- 
lons choisis  pour  les  expériences  pendant  le  cours  de  cette  longue  enquête.  Dans  les 
expériences  relatives  à  la  résistance  à  Textension,  la  seconde  qualité  de  fonte  nou- 
velle a  exigé  un  poids  de  i810  kilog.  par  centimètre  carré  pour  se  rompre  ;  tandis 
que  le  résulut  le  plus  élevé  pour  la  fonte  de  BIaenavon  a  été  de  1176  kilogrammes. 

La  résistance  moyenne  à  l'écrasement ,  chez  les  secondes  et  les  troisièmes  qua- 
lités, a  été  8,500  et  10,000  kilog.  par  centimètre  carré  respectivement. 

BIaenavon  n""  2,  7,710  kilog. 

Le  mélange,  pour  expérimenter  la  résistance  transversale,  a  été  :  n*  I ,  air  chaud, 
Staffordshire  des  forges  de  Ley ,  avec  15  pour  100  de  fer  malléable ,  formant  du 
métal  dur  de  la  troisième  qualité.  Les  dimensions  des  barres  étaient  :  longueur, 
2"'55,  poids  de  54^.  05;  poids,  entre  les  appuis,  48^.  50;  épaisseur  0"*0507  ;  lar- 
geur,  0"  050.  Le  résultat  moyen  avec  une  charge  de  609  k.  37  a  donné  une  flèche 
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d*inflcxionde0»0492,  avec  inflexion  permanente  de  (P00C6.  La  diarge  moyenne 
de  rupture  a  été  666i(-  50,  avec  inflexion  ultime  de  0*"  0543.  Les  comparaisons  de 
ces  résultats  avec  ceux  donnés  par  d'autres  fontes  exigeraient  nécessairement  qu*OD 
entrât  dans  des  développements  très-étendus ,  mais  toute  personne  accoutumée  à 
faire  travailler  le  fer,  pourra  très-bien  le  tenter  d*après  les  résultats  de  sa  propre 
expérience. 

Tous  les  ingénieurs  sont  tombés  d*accord  sur  la  force  supérieure  qu'on  obtient 
par  le  mélange  de  différentes  espèces  de  fonte,  et  M.  Fairbalm,  dans  sa  déposition 
devant  la  commission  d'enquête,  a  cité  les  procédés  de  M.  Stirling ,  comme  consti- 
tuant un  perfectionnement  réel  sur  toutes  les  combinaisons  qui  avaient  été  propo- 
sées antérieurement  en  donnant  des  exemples  d'épreuves  faites  sur  des  fermes  en 
fonte  combinée  au  fer  comparées  à  des  fermes  en  fonte  ordinaire,  et  où  les  résis- 
tances ont  été  dans  le  rapport  de  38,25  à  51 , 5. 

Plusieurs  des  principaux  maîtres  de  forges  de  l'Ecosse  ayant  acquis  des  licences 
pour  l'exploitation  de  cette  invention,  ont  fait  aux  usines  de  Dundy  vau  une  série 
très-étendue  d'expériences  sur  différents  composés  avec  les  fontes  de  cette  localité. 
La  charge  de  rupture  moyenne  pour  la  fonte  ordinaire  de  Dundyvan,  en  barres  de 
6  centimètres  carrés,  451 ,  et  0"  686  de  distance  entre  les  appuis ,  a  été  trouvée 
expérimentalement  pour  la  fonte  n°  1,  389k.  92;  pour  la  fonte  n»  2,  419^-  85;  pour 
la  fonte  n°  3,  404i(*  43.  La  mc^me  fonte,  n*  f ,  avec  14^-  51  de  rognures  de  fer  au 
quintal,  a  exigé  6S0^*  17  pour  sa  rupture;  et  la  fonte  n»  2,  avec  IS^^- 15  de 
rognures,  a  donné  un  résultat  de  634i(-  37. 

La  grande  différence  dans  la  texture  du  fer  malléable  et  celle  de  la  fonte,  et  la 
manière  observée  dont  le  premier  se  comporte  à  une  chaleur  intense ,  a  fait  croire 
pendant  longtemps  que  toute  tentative ,  pour  opérer  une  semblable  combinaison, 
consisterait  en  un  simple  mélange  mécanique  partiel,  jusqu'au  moment  où  M.  Stir- 
ling a  démontré  que  le  fer  forgé  entrait  en  fusion  dans  la  fonte  et  s'y  combinait 
chimiquement.  La  combinaison  est  parfaite,  et  il  y  a  toujours  homogénéité  com- 
plète quand  on  prend  les  précautions  convenables  pour  le  mélange. 
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Arnoux  (wagons) 83 

ACBBRT  (métier) 395 
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Bsrnard-Stbinmbtz  (presse  à  vapeur)  ..  388 
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—  (chaudière  à  tapeur) 439 
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Cambrât  (râpage) 56 
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—  (chaudières  à  vapeur) 440 

—  (chaudières  tubulaires) 469 
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Cb ARRiBR  (enveloppes  de  lettres) 493 
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CoLRBRT  (bonneterie) 391 
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OjkHPTOV  (locomollte) W 

(        -        ) *» 
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iirhlne    THrrurJ    .,. 
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T  (méiitr  i 
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FoiigDKT  ^luéiier  circulaire] 
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•ucre).. 


de  ruKili).... 
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HaiL .  PoiTBL  el  BcoTT  (mMb.  1  Tipa 
BiLBTTB  ptre  (machine  i  draguer]... 

HtLETTi  el  EriLBU  (laTage). 

HiMiLToa  (machine  t  draguer) .. 


INGÉmSUnS  BT  MAKDPACTrniKRS. 


Ilm  .uUnam^ln') 

HnuiiL  (luconnlUri). M,  ■Me 

HuiRT  (UlntiOB) 

HOOVKNin  ,  DïGUMiVIi  ri  Dvbird   (ih- 

chia(«.ouiili) 

HtiovKM:) ,  DDConv!!  ei  IHwid  (tour' 

Htiscrt  (dr*giR«) 

HcoT  (aiichiiMl«i|H:vr) 

I. 

imuiK  (mclicr  cÎTCulilrc) 

JiMBiv  (cntclofipct  de  Irllrn) 

Jkiivukaii  (mélirn) 

Juiop  (driginr; 

JoRDtN  m  Util»  (tucrt  d«  beiirrtTï)... 

Juive  (niMier  irlcoHMir) 


KsFi.i  cl  WiiEiHtoïc  (mitirr  clreuli'rc). 

KnecHUi  el  <>  [midilnc  1  Ttpgur) 

Kocpi  (lucre  lie  beileraTC] 

KuRTi  (preue  i  deni  >!■! 

L. 

LicRoix  [machine  i  tapeur) 

LiBCiiii  (Tajrri  BitMK  Cl  MoKint). 

LiHtMOM  (nn^licTïcfcrulaifeil,   

Làmbicit  cllliiGiuD^iinTel  4J« lellier). 

LtnfuN  (blanchissage).  

LiiTREKCR   tntMrt    Tculairci) 

Launi-IT  (a^lculurr;.  

Lti'KKNT  ,  riiflublFur  do  ni«iler| 

LacHttËLFM  (chemtnide  fer) 

—  (locomoUve] 

—  (délonle) 

—  {mMbIne  à  Ttprur) 

LacoINTK  (lUcre) 

LbcOhTb  (presse  hydraulique) 

LariTai  M*  (blanciiltURe). 

LKaarSiAM  tiun-edobelicraie) 

LiatTaiin  el  FaaiKRiui  (mich.  i  dp.}. 
LM4vauiiei  FitiNatvx  (chaud,  tnp.). 

LaoaaND  {machine  t  lapeur) 

Lisainb (lojei  Sciiniioia) 

LafiBtMD  (Firreloppci  de  lellrei} 

Lu«M  et  PotTaTiN  (mtiier  circulaire).. 
LaaÂiTaa  (liroleide  lubri] 

—  (grue) 

—  (carillon  d'ilarmc) 

—  Ichauditrn  1  lubva; 

LaMOlOR  (dragage) 

LaoH  (ehaudlOre  1  riprur) 

L>iwi.iaT  (aucrt} 

liBQUiai  (luere) 

LiiHoi'i  DvpviÉ  [|ilancliera  pour  ranlne- 

riet),..  

LalOI  (Jiilien|i(irlcoleur} 

Lbtbiti-  (pomppa) 

Laraitn  {liiiL'au  dragueur) 

LarnoiLiiEn  (vi>ir''i  Piimi.). 

Ubac  ',Jfi  [sucre  de  beiicri»p) 

LoMB  (Chaîne  Igodrli; 


HiBDBa  (machine  1  draguer) 1 

Nu.vo*  UiiBÀBD  (mflien  cirenialrEs^  ....    4 

M1LI.BT  (meileri  circuliim] l 

■aqvBT  enrelappri  da  lellm) i 

HaBOBtrr  (luen  de  btlleraie) 

HuBloli  (enteloppeide  lellrri) l 

HtBlo-l  f>i(  a.     Biii.i,»NTal9     lODCliine  i 

<oup«f  lerbui))..  

Il  Btiso-t  tojnBi,  coHiitii*), 

Maraiï  .v,.|.or^liou)       i 

UaTRiBU  (bolade  [ilacBge) 

HatMiRi-  ni  DoMUALK   sucre  de  beilc- 

■axioTia  (mBchliie  i  tâtonner  lu  bul*  da 

II4BTIGHV  nai  KucMts  cliiea  ituerc]... 

NiKTlB  (tlroird«ailnbulla<i     

llÂBTiTielCHaiiroNiiaisiailnlIan) 

MiuDiLaT  (moleur) i 

—  [crllndrei  oaclllinu; t 

llArDcrr  el  nniBONHiT  (  mft.  eireul.].    l 
Kaiiliub  fr^rci  ( pompe >  d'épolMmenl) . .     j 

—  -      (machine  i  lapeur)  ....    1 

—  —      (niTlre  i  nptnr) i 

—  —      (appareil  à  Tipenr> i 

NÎGB  (lucre) l 

MBiiaâi  IMauebinage ) 

MisMBB  (michlneMifllIi) 

MtïKB  CoBiiBMl!B(machtifiidngiier...  I 

MADLltTDitelELViij,(B>achlnei-ouUli)..  i 

AfaLM  dragage) i 

MonaN  (engrali) l 

HoLtan   raacbinel drainer) I 

MoBBL  (moulin) 

MoaiL  D«  ViHui  (Mcre) i 

HoBiN  irroUfDieni] g 

—      (Alde-mtraolrg] 

MOBiRl  SrilUNd  (eomblnaiaon  du  l^r  ri 

dclafonle) l 

HAVTB-BoiaiT  (fllalure) ! 

Motte     Fodqubt  (uiélien) l 

JllotiLUBiirilniacbliiDiiapeur) ] 

HoTiin  (agricuhure) IMetI 

HVTBI.  (TOTri  CntRLM). 


NabolIor  (lucre  de  belleriira]. M 

FlÀ*aTiH(macbiRei.oullli).... 4M 

NawToa  (luere) m 

Nir.LU*  [chaudière  t  dtrA)uer). M 

—  (drague  I  lapcur) ijt 

—  (drague) h* 

—  (moleur). m 

—  .(machine  1  Tapcnr) SU 

—  (ehaudlire*) 4a 

Koio  (locomoliTci) tSI 

P 

Pàuibr  (embouliuage) 3T0 

PaLTBiNKBi  (tiroir  de  dIUri  bu  lion) SU 

Phbudb  (de)  (locomollvei) ilS 

PaPB  (buii  de  placage} n 

PiartiTl  (machine  1  Tipeur< no 

r*M)i'lRa  (rttcauil IM 
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Pastor    «sinn  Oo  Seraing) 4«6 

Patbji  (Précis  de  chimie) .'i'î 

—  (lucre) «W 

PsAN  (ciaudiéres) 65 

PscQrmin  (chiudiércg) 66 

—        (forage  des  cuir^) 4M 

Pbllbta!!  (léflgaiegr) 51 

Pewm  (molcur) *57 

—  (cylindres  oscilUnUs) 493 

Pbroii  (enveioppes  de  lelircs; 434 

Pbrot  f exiraclion  de  mélasses) «0 

PRRPiBB  (sucre) 496 

PBRtONBT  (dragage) 438 

Pbtbtin  (machine  à  draguer) 447 

Pbtin  ei  Gaudbt  (essieux) 937 

—  -        (bandages  sans  soudures).  494 

PRT1I.LI0N  froélier  circulaire) 401 

Pbtitfibbrb  (forage  de  cuirs) 900 

Philippr  (parquets) 255 

PiAORT  (meubles) 34 

Picot  (bois  de  placage) 99 

PiRBL  et  LiToniLLiBR  (cyllndr.  de  flia'.).  989 
Pixrr,  Dbmr!«ou,  Fabrb  et  Pontus  (ir;- 

coleur) 399 

Plbtbi.  (bois  en  feuilles) 94 

PoiTRTiN  (Toyei  Lbgras  el  Duram)} 

POLORCBAU  (locomotives) 931 

PoLORCBAU  (chaudières  tubulaires) 474 

Porcklrt  (appareils  A  vapeur) 500 

PoHTCs  (voyez  Pinet)- 

PouLLAiN  el  Mauvirl  (roélierscirculain>5).  417 

Proust  (sucre) 496 

Provost  Cocdrot  et  C«  (exiraclion  du 

jus  de  betteraves) 60 


Baratté  (enveloppes  de  leilres] 494 

Eabskopff  (manomètre) 369 

BÉAL  (filtre  presse) 53 

Bbcalcati  (chemin  de  fer) 953 

Bbdbltehbid  (roues  â  écopes) 138 

BuoiiD  (enveloppes  de  lettres) 499 

BfcRB  Duvoit  (blanchissage) 90 

Bbubit  (chaudières  tubulaires) 473 

Bifbrtt  (voyez  Dbffous). 

BoBBRT  DR  M asst  (sucre) 497 

BoBLPS  (machine  typographique) 197 

BoRRBT  (charrue) 499 

—       (machine  à  vapeur'; 390 

BoSR  (agriculture) 430 

BoussRAU  frères  (sucre) 497 

BoDTBL  (voyez  Poitevin). 

BucBrr  cl  €<  (cuirs  forés) 200 

S. 

Sairt-Lbger  (de)  (sifflets  d'alarme) 301 

Saghibr  (balances  bascules) 909  et  949 

Sautreuil  (scierie  mécanique) 255 


Satart  (machine  i  draguer) 438 

Slaughtbr  (navire  i  vapeur] 4M 

Schneider  et  Lbmaii»  (inachiiie  à  vapeur).  339 

Schrbidbr  (chaudières  tubulaires) 4I8 

—         (appareils  de  bateaux) 49S 

Schutebrbach  (sucre  de  belteruvc) 49 

SieuiN  (chaudières  tubulaires) 4» 

Sbarp  (machine  i  percer) 

—  (locomotive) 

—  (enveloppes  de  lettres) 49i 

Sharp  et  Borbrts  (machine  à  percer) 973 

—  —       (machines-K>uUls).    439  et  437 
Smvbrs  (taille  mécanique  de  la  pierre). ..  43 

Sol  (blanchissage) 49 

STfcBRLm  (tour  double) 961 

Stbpbbrson  (locomotive) 903 

SiOLLE  (sucre) 473  et  196 

T. 

Tamisier  (machine  à  fabriq.  les  formes). .  Ht 
Tatteqrain  (voyez  Gaubrrt). 

Tatlor  et  Benrt  (chaudières  tubulaires  .  469 

tatlor  (dragage) 448 

—  (filtres) 490  et  383 

Tbibbault  (voyez  Favrbau). 

TiLLOT  (sucre  de  betterave) 55 

TouRAssR  (locomotive) no 

Tract  (do)  (sucre) 487 

Trappe  (sucre) est 

Tremois  et  C«  (scierie) 2S5 

Trésel  (râpagc) 56 

—  (machine  A  vapeur- 499 

Trbvbtbick  (dragage) 148 

V. 

Vachon  (agriculture) lao 

Valcodrt  (dragage) 439 

Valbrics  (fabrication  de  la  fonte; 486 

Verantivs  (dragage) 139 

Verdat  duTremblet  (envd.  de  lettres).  493 

Vbrrin  (cric).... S.VI 

ViAROOT  (métier) 39$ 

W. 

Wagnbr  (carillon  d*alarme j 393 

Waterloo    and  Sons    (  enveloppent  do 

lettres 4Sj 

Watt  (machine  A  vapeur) 319 

—  (chaudières  A  vapeur) 440 

—  (appareils  A  vapeur) 494 

WiDMER  (blanchissage) 17 

Wbitworth  (machine  A  percer) 368 

-  (machines-outils) 433 

—  (mai bine  A  percer  radiale)..  437 

WooD  (chemin  de  fer) si4 

Woolf  (machine  A  vapeur) 49  et  318 

—  (chaudière  à  vapeur) 444 


FlN'bK  LA   TARIR  ALPIIARÉTIQI'R. 
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